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Il presente lavoro di tesi approfondisce i concetti relativi ai Sistemi di Gestione ed  all’integrazione 
degli stessi, in particolare è presentata la realtà dell’azienda Magna Closures, divisione Motrol. Si 
parte dall’esposizione dei concetti alla base dei Sistemi di Gestione per la Qualità, l’Ambiente e la 
Sicurezza; si introducono i vari livelli d’integrazione possibili per i  Sistemi di Gestione. Si riporta 
il risultato dell’analisi dell’ integrazione del Sistema di Gestione della Sicurezza con i sistemi 
esistenti presso l’azienda Magna Closures. 
Si prende spunto dall’analisi dei Sistemi di Gestione per  le Sicurezza per approfondire la 
valutazione dei rischi delle linee di montaggio, estendendo l’analisi ai rischi ergonomici. 
Per la valutazione del rischio ergonomico è stato utilizzato il metodo OCRA, specifico per cicli 
brevi di lavori ripetitivi che comportano il sovraccarico biomeccanico degli arti superiori. 
Per l’analisi del rischio ergonomico è stato utilizzato il software Ergo Easy; per la valutazione dei 
valori dei tempi standard è stato utilizzato il metodo MOST.  
Il software Ergo Easy è stato utilizzato anche per valutare possibili miglioramenti delle postazioni 
con lo scopo di ridurre il livello di rischio ergonomico. Sono proposte possibili soluzioni per 
abbassare il livello di rischio di alcune postazioni. 
 
Abstract 
This work deals with the analysis of Management Systems and their integration; the situation of 
Magna Closures Corporation is presented in detail, in fact this corporation applies a Quality and 
Environmental Management System. Different levels of integration among Quality, Environmental 
and Health &Safety Management System are studied; in particular Motrol could rolls out the 
integration between Environmental and Health &Safety Management System. 
The existing Risk Evaluation highlights some critical manual assembly stations; for these stations 
has been studied in deep the risk of   Work Related Muscolo Skeletal Disorders (WRMSDs). For 
this study has been used the OCRA Method, rolled out thanks to Ergo Easy software. The input 
needed for the software has been obtained using MOST Method, in order to calculate the standard 
values of time for simple manual operations. Ergo Easy software has been used to study 











1 Presentazione dell’azienda..........................................................................................................8 
1.1 Magna International Corporation.............................................................................................8 
1.2 Magna Closures- Divisione Motrol..........................................................................................9 
1.2.1 Descrizione shop floor e stampaggio .............................................................................15 
2 Sistemi di Gestione ....................................................................................................................17 
2.1 Definizione.............................................................................................................................17 
2.1.1 ISO TS 16949:2002 .......................................................................................................17 
2.1.2 Sistema di Gestione Ambientale: ISO 14001 ................................................................22 
2.2 Divisione Motrol: Sistema di Gestione Qualita’....................................................................26 
2.3 Divisione Motrol: Sistema di Gestione Ambientale ..............................................................31 
2.4 Sistema di Gestione per la Salute e Sicurezza sul Lavoro .....................................................38 
2.4.1 Presentazione della norma .............................................................................................42 
3 Integrazione dei Sistemi di Gestione........................................................................................53 
3.1 SGQ e SGA............................................................................................................................53 
3.1.1 Situazione presso la MOTROL......................................................................................57 
3.2 Integrazione di un SGSL........................................................................................................59 
3.3 Ottemperanza alla norma OHSAS 18001 ..............................................................................68 
3.3.1 Prescrizioni legali ed altre prescrizioni..........................................................................69 
3.3.2 Testo unico 81/08...........................................................................................................70 
4 Valutazione dei Rischi...............................................................................................................73 
4.1 Situazione dell’azienda ..........................................................................................................73 
La linea è composta da 20 postazioni manuali e da 26 automatiche...........................................76 
4.2 Rischio Ergonomico...............................................................................................................82 
4.2.1 Alterazioni  attribuibili all’attività  lavorativa ...............................................................83 
4.3 Individuazione della Presenza del Rischio.............................................................................85 
5 Analisi del Metodo OCRA e del Metodo MOST ....................................................................89 
5.1 Metodo Ocra ..........................................................................................................................89 
5.1.1 Analisi dettagliata del Metodo OCRA...........................................................................89 
5.1.2 Analisi organizzativa......................................................................................................90 
5.1.3 Analisi della Forza .........................................................................................................94 
5.1.4 Analisi e valutazione delle posture incongrue e della stereotipia ..................................96 
5.2 Presentazione del metodo MOST ........................................................................................102 
5.2.1 I metodi dei tempi predeterminati ................................................................................102 
5.2.2 Il metodo MOST ..........................................................................................................104 
6 Analisi OCRA ..........................................................................................................................109 
6.1 Introduzione .........................................................................................................................109 
6.2 Applicazione del metodo MOST .........................................................................................109 
6.3 Applicazione del metodo Ocra.............................................................................................113 
6.4 Risultati dell’analisi OCRA .................................................................................................123 
7 Orientamenti per la (ri)progettazione del lavoro con compiti ripetitivi ............................126 
 5
7.1 Introduzione .........................................................................................................................126 
7.2 Interventi strutturali..............................................................................................................127 
7.2.1 Criteri per contenere il fattore rischio “forza” .............................................................127 
7.2.2 Criteri per contenere il fattore rischio “posture incongrue”.........................................128 
7.3 Interventi organizzativi ........................................................................................................128 
7.3.1 La riduzione della frequenza delle azioni tecniche......................................................128 
7.3.2 L’ottimizzazione dei tempi di recupero .......................................................................130 
7.4 Proposte di miglioramento ...................................................................................................131 
7.5 Conclusioni ..........................................................................................................................134 
Ringraziamenti ...............................................................................................................................136 
Bibliografia .....................................................................................................................................137 
ALLEGATO A ...............................................................................................................................138 
























Il presente lavoro di tesi è frutto del periodo di stage svolto presso l’Azienda Magna Closures-
Divisione Motrol. Durante i cinque mesi di stage sono state svolte due attività: si è implementato un 
sistema di gestione della documentazione basato sull’utilizzo del software QSI; si è svolta 
un’analisi della documentazione esistente per individuare il livello di integrazione del Sistema di 
Gestione della Sicurezza con i Sistemi di Gestione esistenti. In aggiunta a quest’ultima attività è 
stata svolta un’analisi del rischio ergonomico delle postazioni di assemblaggio. 
Il presente lavoro non si soffermerà sull’implementazione del sistema QSI; questa scelta è 
giustificata dal fatto che l’adozione di questo sistema non ha richiesto un particolare lavoro di 
analisi e valutazione ma piuttosto la ricodifica dei documenti secondo il nuovo standard e 
l’inserimento degli stessi a sistema. Nonostante la semplicità implementativa, il sistema QSI 
consentirà una più efficiente e snella gestione della documentazione; infatti, il processo di modifica 
e approvazione è totalmente gestito via e-mail, inoltre il sistema QSI è stato adottato da molte 
divisioni del gruppo Magna quindi si ha la totale visibilità interna del sistema documentale. 
Il presente lavoro di tesi è basato sull’analisi del Sistema di Gestione della Sicurezza e sull’attività 
di valutazione del rischio ergonomico delle postazioni di assemblaggio. 
Il Capitolo II mostra una panoramica dei Sistemi di Gestione presenti in azienda; in particolare la 
Divisione Motrol è certificata ISO 14001 e ISO TS 16949. Le politiche e gli obiettivi sono definiti 
in modo chiaro e preciso, sono ugualmente definiti i processi per il raggiungimento degli obiettivi. 
L’azienda mostra elevato interesse alle tematiche relative alla Sicurezza; è noto che il Sistema di 
Gestione Ambientale e della Sicurezza sono basati sugli stessi principi, per questo sarebbe possibile 
un approccio integrato al Sistema di Gestione della Sicurezza. 
Il Capitolo III esplora i possibili livelli di integrazione; l’analisi dei processi esistenti in azienda ha 
mostrato che molti di essi, seppur pensati in ottica di protezione ambientale, possono essere adattati 
anche per la sicurezza sul luogo di lavoro. 
È stato svolto un lavoro puntuale di analisi delle procedure aziendali per definire quali di esse 
rispondano ai principi dei punti della norma OHSAS 18001:2007. Si sono riscontrate delle carenze 
relative all’individuazione della normativa vigente in materia di sicurezza; per colmare questa 
carenza è stata svolta una ricerca legislativa, sottolineando in particolare la legislazione che 
interessa direttamente il tipo di attività svolte dall’azienda. La ricerca legislativa ha implicato una 
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veloce considerazione in merito al D.Lgs. n°81/2008, in modo particolare si è esplorata 
l’applicazione dei vari articoli ai vari reparti dell’azienda. 
Si è deciso di svolgere una valutazione del rischio ergonomico delle postazioni di assemblaggio per 
approfondire quanto emerso nella valutazione dei rischi del 2004. Alcune postazioni di 
assemblaggio sono segnalate nel documento in quanto comportano il rischio di tendinopatie; si è 
voluto utilizzare il metodo OCRA per quantificare il più possibile questo rischio. 
Il Capitolo IV fa il punto sulla valutazione dei rischi ed introduce i concetti di rischio ergonomico, 
approfonditi nel capitolo V. 
Nel Capitolo V si presentano i metodi utilizzati; correlato al metodo OCRA è stato utilizzato il 
metodo MOST per il calcolo di alcuni valori da introdurre nel software Ergo Easy. 
Si è scelto l’utilizzo di un sistema a tempi predeterminati perché lo si ritiene meno invasivo rispetto 
al cronometraggio. 
I risultati dell’applicazione del metodo MOST sono riportati nel Capitolo VI; il metodo è stato 
utilizzato per il calcolo dei valori da inserire nel software Ergo Easy, esso consente il calcolo 
dell’indice OCRA per la valutazione del rischio ergonomico delle postazioni di assemblaggio. Il 
Capitolo VI riporta le considerazioni relative ai livelli di rischio riscontrati con l’analisi; il software 
Ergo Easy è stato utilizzato per analizzare i possibili miglioramenti ottenibili modificando la 
disposizione dei componenti sulla linea in modo da limitare i movimenti a rischio di sovraccarico 
bio-meccanico degli arti superiori. Non sempre semplici modifiche del layout comportano 
miglioramenti sensibili poiché è determinante anche la frequenza d’azione e la durata netta del 























1.1 Magna International Corporation 
Magna International, sede centrale in Aurora (Ontario), è uno dei fornitori più differenziati nel 
mondo nel settore Automotive. 
Magna progetta, sviluppa e produce sistemi, moduli e componenti automotive ed inoltre 
industrializza ed assembla veicoli completi per i produttori del settore. Fondata nel 1957 con 12 
impiegati e vendite del primo anno pari a $13.000 (CDN), Magna è diventato un gigante del settore 
automobilistico, con 244 divisioni produttive in 22 paesi, con più di 82.000 impiegati nel mondo e 
fatturato di oltre 22 miliardi di dollari (US) nel 2005.   Nel 2007 il gruppo Magna è riuscito a 
raggiungere il fatturato record di oltre 26 miliardi di dollari (US), migliorando la propria 
prestazione di quasi l’8% rispetto al 2006, nonché un utile netto di 633 milioni di dollari, 













1. 1 Fatturato annuo e utile netto annuo Magna Closures 
 
Magna è strutturata in nove gruppi automobilistici indipendenti, come riportato nella figura 1.2.  Le 
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ampia capacità. I suoi clienti includono tutti i principali produttori (OEM) di autoveicoli ed 
autocarri nel Nord America, Europa, Messico, Sud America e Asia. 
Si riporta di seguito una tabella con  i nomi di tutti i clienti del gruppo Magna International. 
 
Acura Dodge Iveco Mercury Skoda 
Aston Martin Dongfeng Jaguar MINI   Ssangyong 
Audi FAW Jeep Mitsubishi Subaru 
Alfa Romeo Fiat Kia Nissan Suzuki 
Bentley Ferrari Lamborghini Opel Suzuki Maruti 
BMW Ford Lancia Peugeot Tata 
Bugatti Geely Land Rover Pontiac Toyota 
Buick GMC Lexus Porsche Vauxhall 
Cadillac GMDAT (Daewoo)  Lincoln Renault Volkswagen 
Chery Hino Lotus Renault Samsung Volvo 
Chevrolet Honda Maserati Rolls Royce 
Chrysler Hummer Maybach SAAB 
Citroen Hyundai Mazda Saturn 
Dacia Infiniti Smart SEAT 
Daihatsu Isuzu Mercedes-Benz Shanghai Automotive 
Industry Corp. 
 



























































































































1.2 Gruppo Magna Closures 
 
1.2 Magna Closures- Divisione Motrol 
Motrol è una divisione del gruppo Magna Closures.   
Magna Closures combina le capacità gestionali e l’esperienza di 3 precedenti gruppi Magna: interni, 
sedili e sistemi di chiusura. Con siti produttivi a livello mondiale  in 9 paesi, ognuno dei quali 
dotato delle migliori attrezzature manifatturiere, e grazie a personale esperto, il gruppo è sempre più 
orientato verso l'approvvigionamento di moduli completi ai propri clienti. 
Capitolo 1- Presentazione dell’azienda 
 10
Magna Closures  è leader nel campo industriale per lo sviluppo, produzione e consegna just-in-time 
di sistemi completi per interni, includendo sistemi porta modulari e pannelli, sistemi completi di 
sedili e sistemi di chiusura. 
Magna Closures  e le sue divisioni, inclusa Motrol, intendono produrre prodotti di qualità superiore 
e, nello stesso tempo, sforzarsi di migliorare con continuità i processi di progettazione, sviluppo e 
produzione dei propri prodotti.  
La figura seguente mostra nel dettaglio i prodotti del gruppo Magna  Closures. 
 
 
1. 0.3 Gruppo Magna Closures 
 
 
La divisione Motrol si trova a Guasticce - Collesalvetti (LI), via Francia 101.  
Dotata delle più recenti tecnologie di fabbricazione, impiega oltre 650 dipendenti, includendo 
sviluppo, fabbricazione ed attività di supporto; lo stabilimento, costruito nel 2001, copre un’area di 
58.975 m2, di cui 18.678 coperti. 
Grazie alla propria esperienza e capacità, Motrol progetta ed industrializza sistemi di chiusura e 
moduli porta completi per l'industria automobilistica, provvedendo inoltre alla loro produzione e 
consegna. 
Operando normalmente su due turni, con produzione annuale di circa 14.000.000 di unità, la società 
ha implementato un Sistema di Gestione Aziendale che integra le attività di varie discipline verso 
obiettivi e traguardi comuni, riassunti nella Politica per la Qualità.   
MOTROL 
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La Direzione aziendale della Motrol è coinvolta proattivamente nel continuo riesame e nella 
valutazione di tutti i programmi, processi e prodotti, nella ricerca delle opportunità di 
miglioramento, nella realizzazione delle innovazioni, nell’identificazione e nella messa a 
disposizione di risorse per assicurare un miglioramento continuo della qualità del prodotto e del 
processo, col fine ultimo della soddisfazione dei propri Clienti. 
Le attività di Motrol includono la pianificazione, la progettazione, l’industrializzazione, la 
produzione e la spedizione di sistemi di chiusura e moduli porta completi per l'industria 
automobilistica, che vengono realizzate col supporto di tutte le funzioni aziendali. 
L'Organigramma Aziendale definisce le interrelazioni delle funzioni aziendali che gestiscono, 
realizzano e verificano attività con influenza sulla qualità e sugli elementi ambientali, come pure 
altre funzioni amministrative e di supporto. Esso identifica le funzioni aziendali e le mansioni del 
personale in ogni area, illustrando l'interrelazione di  ogni impiegato di Motrol. 
Per lo sviluppo di nuovi prodotti viene definito un Cross Functional Team (CFT) all’inizio di ogni 
programma. Questo team, specifico per ogni programma, è formato da personale proveniente dalle 
varie aree aziendali ed è responsabile del soddisfacimento delle obbligazioni contrattuali e delle 
specifiche del cliente.  
Il CFT è responsabile di definire ed implementare i vari aspetti della Realizzazione del Prodotto, 
incluso:   
• sviluppo, finalizzazione e monitoraggio delle caratteristiche speciali 
• sviluppo e riesame della FMEA, comprese le azioni per ridurre rischi potenziali   
• sviluppo  e riesame dei piani di controllo   
 
Si riporta di seguito una panoramica dei modelli di serrature assemblate presso lo stabilimento della 
Motrol, le auto su cui esse sono montate ed alcuni dettagli sui clienti. 
MODELLO SERRATURA CLIENTE MAGNA CLOSURES 
MCC Mitsubishi 
 
Famiglia serrature P2-Minimoduli B-CAR 
 













Famiglia G5X  HL 
 
Tabella 2 Clienti Motrol 
 
MODELLO SERRATURA DETTAGLI CLIENTE 
MCC Mitsubishi Mitsubishi Colt 












Stabilimento cliente: Colonia (Germania), Valencia 






Stabilimento cliente: Colonia (Germania) 
Vetture/anno: 100.000 
Famiglia M1 Fiat Doblò 












Stabilimento cliente: Mirafiori 
Vetture/anno: 20.000 
 
Alfa Romeo 147 
Stabilimento cliente: Pomigliano D’Arco 
Vetture/anno: 50.000 
 
Maserati 4 Porte 
Stabilimento cliente: Modena 
Vetture/anno: 5.000 
Maserati Gran Turismo 




Stabilimento cliente: Maranello 
Vetture/anno: 500 
Famiglia M2 Fiat Panda 




Stabilimento cliente: Tychy (Polonia) 
Vetture/anno: 120.000 
Famiglia M3 Fiat Bravo 




Stabilimento cliente: Termini Imerese 
Vetture/anno: 65.000 
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Lancia New Delta 
















Stabilimento cliente: San Giorgio 
Vetture/anno: 6.000 
Mercedes CarGroup  Smart Fortwo 
Stabilimento cliente: Hambach (Francia) 
Vetture/anno: 115.000 
 
Mercedes Vito (serrature laterali e scorrevoli) 
Stabilimento cliente: Vitoria (Spagna) 
Vetture/anno: 70.000 
Modulo Porta Alfa 159 
Stabilimento cliente: Pomigliano D’Arco 
Vetture/anno: 70.000 
Famiglia G5X Audi A6 (serratura G5X HL) 
Stabilimento cliente: Neckarsulm (Germania) 
Vetture/anno: 130.000 
 
Audi New A4 








Audi A8 (serratura G5X HL) 
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Stabilimento cliente: Leipzig (Germania) 
Vetture/anno: 30.000 
Tabella 3 Clienti Motrol nel dettaglio 
 
 
1.2.1 Descrizione shop floor e stampaggio 
Lo stabilimento della Motrol risulta ripartito nelle aree seguenti: 
1. reparto stampaggio; 
2. magazzino arrivi; 
3. magazzino spedizioni; 
4. magazzini ausiliario; 
5. assemblaggio; 





Di seguito si riporta una descrizione del reparto di assemblaggio, in quanto qui è stata svolta 
l’attività di analisi dei rischi ergonomici, riportata nel capitolo 6. 
Inoltre si è deciso di soffermarsi sul reparto di stampaggio nel quale si producono la maggior parte 
dei componenti (tranne perni, viti, componenti elettrici ed in plastica) che vengono assemblati sulle 
linee. 
Nello shop floor sono presenti le seguenti linee di assemblaggio: 
• Gasket 939 Modulo 
• Linea Modulo 939 
Capitolo 1- Presentazione dell’azienda 
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• Linea AL M09 
• Linea serrature Ford 
• Linea mini-moduli Ford 
• Linea M-Latch 
• Linea NCV1 
• Linea serrature G51 
• Linea attuatori G51 
• Linea attuatori NCV2 
• Linea serrature NCC 
• Linea tailgate NC 
Tutte le linee di assemblaggio sono costituite da postazioni sia manuali che automatiche; le 
postazioni automatiche sono sempre schermate con protezioni in plexiglass, microinterruttore di 
arresto o barriere ottiche ed opportune segnaletica.  
La maggior parte delle linee sono costituite in modo che ci sia il passaggio automatico dei pallet da 
una postazione all’altra su cinture in movimento. Tuttavia le linee con volumi di produzione ridotti 
sono costituite da una opportuna successione di banchi di lavoro ed il passaggio dei semi-assemblati 
avviene manualmente. 
Solo la linea Modulo 939, in cui si assemblano i moduli porta, è di tipo aereo con ritorno a nastro 
trasportatore ed andata a catena. 
Parte dello shop floor è destinato all’immagazzinamento, inoltre sono presenti le Business Unit 
delle varie linee per il controllo e la pianificazione della produzione.  
I componenti utilizzati sulle linee sono ottenuti per stampaggio, processo realizzato nell’apposito 
reparto dedicato a sette presse. L’accesso al reparto di stampaggio è consentito soltanto a personale 
autorizzato, sia per i livelli sonori che per la presenza dei rulli svolginastro di alimentazione alle 
presse, che potrebbero essere fonte di rischi potenziali per personale non formato. Il reparto di 
stampaggio è assistito da un’attrezzeria in cui si eseguono le operazione di manutenzione e 












Per “sistema” si intende un insieme di elementi destinati a svolgere una o più determinate funzioni. 
La definizione delle norme ISO 9000 segue questa linea ed in più ha il pregio di essere semplice, 
comprensibile e di applicazione generale: “un sistema è un insieme di elementi tra loro correlati od 
interagenti”. Questa definizione necessita di una precisazione che mostri che il sistema è tale se 
messo in relazione ad una funzione specifica. 
Per questo la definizione di sistema più completa è la seguente: “un sistema è un insieme di 
elementi (parti) che interagiscono tra di loro in modo tale da costituire una nuova entità destinata 
a svolgere una o più funzioni”. 
La precedente definizione mette in evidenza due importanti proprietà di un sistema, la prima è che 
ogni elemento del sistema non vive per se stesso ma è funzionale allo scopo del sistema; la seconda 
proprietà implica che è possibile (sempre) conveniente (spesso) scomporre un sistema nei suoi 
elementi costitutivi. 
Un Sistema di Gestione è un sistema per stabilire politica ed obiettivi e per conseguite tali obiettivi.  
La definizione di Sistema di Gestione è strettamente connessa al concetto di controllo, portato a 
termine attraverso attività definite e coordinate. Gli elementi correlati ed interagenti sono la 
struttura organizzativa, le procedure, i processi, le risorse umane, tecnologiche ecc. 
Il principio di specialità del sistema di gestione identifica il campo di applicazione degli obiettivi, 
relativi alla qualità, ambiente, sicurezza ecc. 
2.1.1 ISO TS 16949:2002 
Nel giugno 2002 è stata ufficialmente pubblicata la specifica tecnica ISO/TS 16949:2002 
(correntemente denominata TS2) che sostituisce la precedente ISO TS 16949:1999 (TS1), punto di 
riferimento del settore automotive, nonché punto di convergenza degli schemi riconosciuti dalle 
Case A utomobilistiche Americane ed Europee, ovvero: QS9000, AVSQ’94, VDA 6.1, EAQF. 
La ISO TS/16949 è stata elaborata in partnership con la IATF (International Automotive Task 
Force), la JAMA (Japan Automobile Manufacturer Association) e con il supporto tecnico ISO/TC 
Capitolo 2 – Sistemi di Gestione 
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176 che è responsabile dell’elaborazione delle norme della ISO 9000 sui sistemi di gestione della 
qualità. 
La ISO/TS 16949:2002 “Requisiti particolari per l’applicazione della ISO 9000 per la produzione di 
serie e delle parti di ricambio nell’industria automobilistica”, intende favorire lo sviluppo di un 
sistema di gestione della qualità che miri al miglioramento continuo, enfatizzando la prevenzione 
dei difetti e la riduzione degli scarti nella catena di fornitura. Oltre ai requisiti della ISO 9001:2000, 
la ISO/TS 16949 include anche requisiti specifici settoriali per la sensibilizzazione e formazione dei 
lavoratori, la progettazione e lo sviluppo, la produzione e la fornitura di servizi, il controllo degli 
strumenti di misurazione, analisi e miglioramento. 
La struttura della specifica tecnica TS2, ricalcando la norma ISO 9000, rilegge quindi i sistemi di 
gestione aziendali secondo una logica per processi. Dalla semplice conformità allo standard, l’enfasi 
si è spostata verso l’attenzione al cliente ed al miglioramento continuo mirando ad un’efficacia del  
sistema stesso.  
I principi cardine su cui di basa la norma TS2 sono gli stessi che caratterizzano la famiglia delle 
ISO 9000. In particolare, si descrive in questo paragrafo il nuovo concetto di qualità  delineato nelle 
ISO 9000:2000 (e ripreso nell’edizione del 2002 dell’ISO TS 16949) e l’approccio per processi. 
Nell’edizione delle ISO 9000:1994 il concetto di qualità era confinato alla conformità di prodotto, 
intesa come rispondenza alle specifiche del cliente.  
La versione del 2000 delle norme sui sistemi di gestione per la qualità si differenzia, rispetto alla 
precedente, principalmente per: 
♦ Una riduzione del numero di procedure richieste; 
♦ Approccio per processi; 
♦ Principio del “tagliato su misura”; 
♦ Applicabilità a tutti i tipi di organizzazione (di produzione e di servizio); 
♦ Compatibilità con gli altri sistemi di gestione (in particolare con le ISO 14000). 
L’edizione del 2000, inoltre, ha ampliato il concetto di qualità orientandolo non solo alla conformità 
ma al miglioramento così da soddisfare le richieste dei clienti e del mercato e al tempo stesso avere 
l’opportunità di ripensare il proprio business. 
L’approccio per processi è la chiave di volta che le nuove ISO offrono alle organizzazioni di tutti i 
settori e di tutte le dimensioni nel perseguire la soddisfazione sia del cliente (ISO 9001), attraverso 
una sempre maggiore efficacia del SGQ, sia delle altre parti interessate (ISO 9004), attraverso la 
massima efficienza del sistema ed il miglioramento continuo della performance.  
L’approccio per processi è adottato a livello strutturale in ognuno dei quattro macro-processi in cui 
può essere scomposto il SGQ. 
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5. Processi di Realizzazione del prodotto
Esempi:
Pianificazione
Processi relativi al cliente
Progettazione e sviluppo
Approvvigionamento
Produzione ed erogazione del servizio
Controllo dispositivi di monitoraggio e misurazione
5.Processi Direzionali
Esempi:
Processo per definire la politica e gli 




 2.1 Approccio per processi 
 
Un processo consiste in una serie di attività interdipendenti che trasformano, aggiungendo valore, 
elementi in ingresso in elementi in uscita, utilizzando risorse. Pensare un’azienda come una serie di 
processi correlati ed interagenti significa rivoluzionare i precedenti modelli organizzativi adottando 
una logica trasversale che crei un collegamento diretto tra gli input dei fornitori , le attività a valore 
aggiunto dell’organizzazione e l’output finale destinato al cliente-consumatore. 
Quindi, adottare l’ approccio per processi significa identificare il SGQ in un insieme di processi 
interconnessi di natura molto diversa, ciascuno dotato di un obiettivo e legato agli altri attraverso i 
propri input e output e gestirli singolarmente e complessivamente. 
I capitoli principali della norma ISO TS 16949:2002, allo stesso modo della norma ISO 9001:2000, 
sono quattro; in trenta pagine sono raccolti i requisiti del sistema di gestione della qualità 
Capitolo 4: Sistema di Gestione della Qualità – l’adozione di un SGQ implica che l’organizzazione 
identifichi i metodi e gli strumenti per gestire relativamente alla qualità, la propria struttura 
organizzativa, i processi e le attività, le risorse, i controlli e le misure con particolare riferimento 
alla soddisfazione del cliente. Mettere in atto un SGQ vuol dire definire una rete di processi 
integrati fra loro per il raggiungimento dei requisiti definiti dal cliente; l’intero sistema deve essere 
documentato in modo opportuno. La ISO TS 16949 individua un tipo particolare di documenti da 
tenere sotto controllo: le specifiche tecniche. 
In particolare è chiaramente richiesto che si predisponga una procedura per assicurare il tempestivo 
riesame, la distribuzione e l’implementazione delle norme/specifiche tecniche del cliente e relative 
modifiche. 
Capitolo 5: Responsabilità della Direzione – affinché si concretizzi un efficace progetto, sviluppo e 
applicazione del sistema di gestione della qualità, è necessario definire in modo chiaro il ruolo del 
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top-management. La direzione infatti deve indirizzare l’organizzazione verso il cliente, oltre a 
delineare la politica, gli obiettivi  e la pianificazione. 
La pianificazione della qualità consiste nello stabilire gli obiettivi e specificare i processi e le risorse 
necessari a conseguire tali obiettivi. La direzione ha la responsabilità di valutare sistematicamente il 
sistema di gestione della qualità attraverso il grado di raggiungimento degli obiettivi stabiliti, 
dell’applicazione della politica ed il suo efficace funzionamento. 
La ISO TS 16949 introduce un requisito specifico relativo alla responsabilità della qualità, si 
prevede che sia sempre presente sulla linea di produzione personale incaricato o delegato ad 
assicurare la qualità del prodotto, che abbia l’autorità di bloccare l’intera linea nel caso si manifesti 
l’insorgenza di un problema di qualità. 
Inoltre nel settore automotive non si richiede solo la designazione del Rappresentante della 
Direzione ma anche del Rappresentante del cliente, figura interna all’organizzazione che si assicuri 
che i requisiti espressi dal cliente siano tenuti in debita considerazione. 
Capitolo 6: Gestione delle Risorse – relativamente alle risorse umane, la norma TS2 sottolinea 
l’importanza della competenza nella progettazione del prodotto, dell’addestramento (formazione per 
compiti specifici), dell’addestramento sul posto di lavoro (l’organizzazione ha la responsabilità di 
addestrare qualsiasi lavoratore che influenza la qualità del prodotto, compreso il personale a tempo 
determinato) e della motivazione e responsabilizzazione dei dipendenti. 
Oltre alle risorse umane, la norma TS2 considera anche le infrastrutture, in particolare si sofferma 
sulla pianificazione dello stabilimento, dei mezzi e delle attrezzature.  
La norma cita elementi relativi alla sicurezza sul luogo di lavoro, in particolare la necessità di 
predisporre piani d’emergenza e la necessità di garantire la sicurezza del personale nell’ottenere la 
qualità del prodotto. 
Capitolo 7: Realizzazione del prodotto – questo capitolo costituisce il cuore della norma, infatti 
contiene tutti i requisiti che riguardano la realizzazione del prodotto o comunque l’erogazione del 
servizio in senso lato, dalla definizione delle esigenze del cliente alla produzione, dalla 
progettazione e sviluppo all’assistenza tecnica, dai rapporti commerciali con il cliente alla gestione 
delle apparecchiature per la misura, il collaudo ecc. 
I concetti fondamentali e requisiti normativi sviluppati in questo capitolo sono i seguenti: 
• Pianificazione della realizzazione del prodotto: l’organizzazione deve adottare metodi e 
strumenti  per pianificare (ovvero, in senso lato, progettare) le proprie attività con 
particolare riferimento a quelle che riguardano il prodotto, dalla sua concezione al rilascio. 
La pianificazione delle attività deve essere implementata a fronte della pianificazione 
dell’organizzazione. Dovrebbero essere definite le necessità, per esempio, in termini di 
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risorse, processi e documenti, quali misure e monitoraggi svolgere, quali ispezioni e quali 
dati raccogliere, quali prove e quali test attivare ed infine quali registrazioni sono necessarie 
per garantire ed avere confidenza sulla conformità dei risultati ottenuti ed ottenibili a fronte 
delle specifiche stabilite. 
• Processi relativi al cliente: esempi di processi di questo tipo sono le attività di marketing, di 
vendita e gestione degli ordini attraverso le quali l’organizzazione riceve le esigenze del 
cliente e traduce queste informazioni dal linguaggio del cliente al linguaggio 
dell’organizzazione medesima, attività di gestione delle modifiche di ordini o contratti 
esistenti e più in generale la gestione della comunicazione con il cliente riguardo a sviluppo 
di progetti, stato dell’ordine, richieste di concessioni, ispezioni da parte del cliente, reclami, 
garanzia ecc. I requisiti della normativa riguardano la determinazione della sequenza e delle 
interrelazioni dei processi sopraccitati con gli altri processi aziendali  (progettazione, 
sviluppo, produzione o erogazione di un servizio), l’adozione di criteri e metodi per 
assicurare l’efficacia dei processi relativi al cliente anche attraverso l’adozione di adeguate 
risorse e informazioni, il monitoraggio, il controllo e l’analisi di queste attività. 
• Progettazione e sviluppo: pianificare le attività progettuali, definire strumenti e metodi per 
determinare le specifiche ed i requisiti del prodotto o del servizio, verificare e riesaminare il 
progetto secondo metodi sistematici e formali, saper gestire le modifiche alla progettazione 
e determinare i risultati del processo di progettazione sono i punti più importanti che 
definiscono i requisiti per le attività di progettazione e sviluppo.  
La norma TS2 promuove in particolare un approccio multidisciplinare  nel predisporre la 
realizzazione del prodotto che includa la progettazione, fabbricazione, le tecnologie, la 
qualità, la produzione e personale appropriato. 
• Approvvigionamento: questo processo consente di individuare in modo efficace le proprie 
esigenze ed i requisiti che queste risorse devono rispettare, i metodi per misurare e 
controllare l’adeguatezza degli approvvigionamenti ed infine le metodologie per selezionare 
e valutare i fornitori. 
La norma TS2 mette in stretta relazione la qualità dell’organizzazione e quella dei fornitori, 
infatti per i fornitori che approvvigionano prodotti importati per la qualità 
dell’organizzazione richiede la conformità alla norma stessa. 
Per maggiore sicurezza della qualità del fornitore si prevede inoltre un’attività di 
monitoraggio della prestazione del fornitore stesso attraverso la valutazione della qualità del 
prodotto consegnato, le discontinuità causate al cliente inclusi i ritorni dal campo, le 
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prestazioni dei programmi di consegna, le notifiche del cliente relative ad argomenti di 
qualità e alle consegne. 
• Produzione ed erogazione  di servizi: le attività di fabbricazione di un prodotto o erogazione 
di un servizio devono essere pianificate, monitorate e controllate. Oltre al processo di 
progettazione, la produzione ed erogazione di servizi è il risultato più importante di 
un’organizzazione perché è in esso che si realizza la qualità che il cliente percepirà e 
giudicherà. 
La norma TS2 richiede lo sviluppo di piani di controllo a vari livelli, di istruzioni di lavoro 
disponibili all’uso nelle postazioni di lavoro, la verifica delle attività di messa a punto ogni 
volta che esse vengono eseguite. La norma inoltre prevede un controllo sul materiale 
immagazzinato affinché sia garantita la qualità anche dopo lunghi periodi di stoccaggio e 
sottolinea l’importanza della manutenzione preventiva e predittiva.  
Capitolo 8: Monitoraggio e misurazioni – l’organizzazione deve soddisfare i requisiti riguardanti il 
monitoraggio e la misura, le analisi dei dati e le azioni di miglioramento riguardanti i prodotti o i 
servizi che produce e l’efficacia del proprio sistema di gestione della qualità. Pertanto devono 
essere adottati strumenti che permettono la raccolta di dati di prodotti non conformi o più in 
generale, non conformità del sistema, l’effettuazione di una loro analisi e l’adozione di misure 
migliorative. Il  monitoraggio è consentito dall’utilizzo di strumenti statistici, essi devono essere 
definiti per ogni processo del piano di controllo ed i concetti di base del controllo statistico devono 
essere compresi ed utilizzati dall’intera organizzazione. 
Un altro strumento individuato dalla norma per stabilire se il SGQ è conforme a quanto pianificato 
ed è stato efficacemente attuato e mantenuto aggiornato, è costituito dalla verifiche ispettive interne, 
da tenersi su tre diversi livelli: sistema di gestione, processo produttivo, prodotto. 
In questa parte si introduce il concetto di miglioramento continuo dell’organizzazione e del 
processo produttivo (inteso come controllo e riduzione della variazione nelle caratteristiche del 
prodotto e nei parametri del processo). 
2.1.2 Sistema di Gestione Ambientale: ISO 14001 
L’adozione dei Sistemi di Gestione Ambientale (SGA) da parte di molte organizzazioni operanti nei 
settori più vari, ha consentito la gestione più efficiente e sistematica dei problemi e delle 
opportunità in campo ambientale. 
L’ integrazione della Gestione Ambientale nella gestione complessiva dell’azienda è un punto 
fondamentale, essendo l’ambiente uno degli aspetti rilevanti che impattano sulle imprese. 
Il SGA assume un ruolo centrale nelle organizzazioni, non solo come strumento gestionale di 
complessità ambientale e di sicurezza interna ed esterna all’attività dell’impresa, ma anche come 
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mezzo per trasformare i vincoli ambientali in opportunità di business, per ridurre i costi,  
risparmiare risorse e per affrontare con sistematicità la concorrenza sui mercati. 
Il Sistema di Gestione Ambientale è parte del sistema complessivo di gestione d’impresa; un SGA 
isolato e non integrato al resto dell’organizzazione non svolgerebbe un ruolo efficace. 
Il SGA può essere descritto come il complesso di: 
• azioni gestionali programmate e coordinate; 
• procedure operative; 
• sistemi di documentazione e di registrazione; 
implementati da: 
• una specifica struttura organizzativa, dotata di risorse e credibilità, con responsabilità 
definite ed indirizzate alla prevenzione degli effetti negativi (rischi di incidenti per i 
lavoratori, per le comunità e per l’ambiente circostante, perdite di produzione, rifiuti, ecc.) 
ed alla promozione di attività che mantengano e/o migliorino la qualità ambientale. 
In particolare il SGA ha lo scopo di aiutare l’impresa a: 
• identificare e valutare probabilità e dimensione dei rischi posti all’impresa dai problemi 
ambientali; 
• valutare come le attività dell’impresa impattano sull’ambiente e come queste possono creare 
problemi per i propri business; 
• definire i principi di base che dovranno guidare l’approccio dell’impresa nei confronti delle 
sue responsabilità ambientali; 
• stabilire a corto, medio, lungo termine obiettivi di performance ambientali bilanciando costi 
e benefici; 
• valutare le risorse necessarie per conseguire questi obiettivi, stabilendo per essi le relative 
responsabilità e stabilendo le risorse conseguenti; 
• elaborare specifiche procedure per assicurare che ogni addetto operi nella sua attività in 
modo da contribuire a minimizzare o eliminare l’eventuale impatto negativo dell’impresa 
sull’ambiente; 
• comunicare responsabilità ed istruzione ai vari livelli dell’organizzazione e formare gli 
addetti per una maggiore efficienza; 
• misurare le performance con rifermento agli standard prefissati e agli obiettivi e apportare le 
modifiche necessarie; 
• effettuare la comunicazione interna ed esterna dei risultati conseguiti con lo scopo di 
motivare tutte le persone coinvolte verso maggiori risultati. 
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 Per implementare il SGA, le organizzazioni adottano la norma UNI EN ISO 14000, in particolare 
la norma ISO 14001 “Specifiche per il Sistema di Gestione Ambientale”. 
Gli standard della serie ISO 14000 sono specifici per la Gestione Ambientale, sono  riconosciute a 
livello internazionale e sviluppate dai comitati dell’ISO (International Organization for 
Standardization). 
La norma 14001, in particolare,  elenca le specifiche sulla base delle quali un’azienda sarà valutata 
per la certificazione ambientale. 
Certificarsi secondo ISO 14001 non è obbligatorio ma è frutto della scelta volontaria 
dell’organizzazione che decide di stabilire/attuare/mantenere attivo/migliorare un proprio sistema di 
gestione ambientale. 
È importante notare che la certificazione ISO 14001 non attesta un particolare SGA, né tantomeno 
dimostra un basso impatto, ma piuttosto dimostra che l’organizzazione certificata ha un SGA 
adeguato a tenere sotto controllo gli impatti ambientali delle proprie attività e ricerca 
sistematicamente il miglioramento in modo coerente, efficace e soprattutto sostenibile. 
I requisiti di un SGA, specificati dalla norma, sono del tutto generali, applicabili a qualsiasi tipo di 
organizzazione e schematizzabili secondo il modello di miglioramento continuo definito dalla 
metodologia PDCA. 
Il Sistema di Gestione Ambientale deve essere coerente con la politica stabilita; la politica è la 
definizione del quadro di riferimento sul quale impostare le attività e definire gli obiettivi 
ambientali. In altre parole è la definizione della “mission” aziendale nei confronti dell’ambiente e 
costituisce l’impegno formale  che l’alta direzione assume nei confronti del miglioramento 
continuo, adeguatezza e diffusione del sistema di gestione ambientale. 
Analizzando nel dettaglio il significato dell’approccio PDCA: 
a) PLAN: consiste nella definizione, attuazione e mantenimento di procedure per: 
i. Identificare gli “aspetti ambientali” dell’organizzazione, stabilire, cioè in che modo 
le attività, i processi, i prodotti aziendali, possono avere impatto sull’ambiente e 
definire un criterio di valutazione della criticità/significatività di tali impatti; 
ii. Identificare e definire i criteri di applicazione delle “Prescrizioni legali ed altre 
prescrizioni”; 
iii. Definire, attuare e mantenere gli “obiettivi e traguardi ambientali” ed i relativi 
“programmi ambientali” per conseguirli, coerentemente con quanto stabilito nella 
politica ambientale e con le prescrizioni. 
b) DO: quanto definito nella politica, negli obiettivi/traguardi e nei programmi ambientali deve 
poi essere concretamente realizzato tramite: 
Capitolo 2 – Sistemi di Gestione 
 25
i. Definizione di “Risorse, ruoli, responsabilità e autorità” relative al SGA; in 
particolare è prevista la definizione di un Rappresentante della Direzione;  
ii. Definizione, attuazione, mantenimento di procedure affinchè “Competenza, 
formazione e consapevolezza” delle persone le cui attività hanno impatti 
significativi, siano sempre adeguate alle esigenze e congrue rispetto al 
perseguimento della politica; 
iii. Definizione, attuazione e mantenimento di procedure per stabilire un efficace 
sistema di “Comunicazione” all’interno ed all’esterno dell’organizzazione; 
iv. Definizione, attuazione e mantenimento di procedure per l’emissione, il riesame, la 
modifica, l’aggiornamento, la disponibilità, l’accessibilità, il controllo della 
“Documentazione” relativa al sistema di gestione ambientale  di cui fanno sempre 
parte: politica, obiettivi, traguardi, registrazioni, procedure; 
v. Regolamentazione tramite opportune procedure, costituenti il “Controllo operativo” 
del sistema di gestione ambientale, delle attività e delle operazioni relative agli 
aspetti ambientali significativi e quelle connesse al raggiungimento della politica e 
degli obiettivi; 
vi. Definizione, attuazione e mantenimento di procedure per l’individuazione e la 
riduzione del danno (riduzione degli impatti ambientali negativi) delle potenziali 
emergenze ambientali. Ciò costituisce il modo in cui l’organizzazione stabilisce la 
propria “Preparazione e risposta alle emergenze”. 
c) CHECK: l’operatività messa in atto come sopra descritto  deve essere sottoposta ad un 
opportuno sistema di verifica, per dare evidenza e tenere sotto controllo l’efficacia e 
correttezza dell’attuazione del sistema di gestione. Ciò deve avvenire tramite: 
i. “Sorveglianza e misurazione”, vale a dire la definizione, l’attuazione ed il 
mantenimento di procedure per il continuo monitoraggio: delle operazioni che 
possono avere impatti ambientali significativi, del raggiungimento degli obiettivi 
prefissati, della corretta taratura della strumentazione di monitoraggio ambientale. 
Analogamente bisogna impostare un sistema di “Valutazione del rispetto delle 
prescrizioni”, con cui l’organizzazione possa periodicamente verificare (e registrare) 
in che misura le prescrizioni legali ed altre prescrizioni sottoscritte siano rispettate. 
ii. La gestione delle “Non conformità, azioni correttive ed azioni preventive” è il modo 
in cui l’organizzazione ha impostato il proprio sistema per affrontare l’eventualità di 
un mancato soddisfacimento di un requisito, prevenirne le cause ed attenuarne gli 
effetti negativi, definire e controllare le contromisure. 
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iii. La norma prevede altri due momenti di verifica: “Controllo delle registrazioni” e 
“Audit interno”. 
d) ACT: la direzione deve riesaminare il SGA per garantirne la continua adeguatezza, efficacia 
ed idoneità, l’obiettivo del riesame consiste nel mirare alla realizzazione del miglioramento 
continuo. 
 
2.2 Divisione Motrol: Sistema di Gestione Qualita’  
Il Management Team, sotto la guida del General Manager, ha stabilito, documentato, attuato e tiene 
continuamente aggiornato il Sistema di Gestione Aziendale (SGA) al fine di identificare e gestire 
tutti i processi necessari a raggiungere gli obiettivi di Business, di Qualità ed Ambientali e per 
migliorare in modo continuo l’efficacia della organizzazione. Questi processi includono processi 
gestionali e direzionali, di messa a disposizione e gestione delle risorse, di realizzazione del 
prodotto, di misurazione, analisi e miglioramento. 
Linee guida, direttive e requisiti per la creazione del SGA derivano da molteplici fonti, tra cui: 
• ISO/TS 16949 Quality Management Systems Standard – requisiti specifici per applicazione di 
ISO 9001 per produzione auto motive; 
• ISO 14001 Environmental Management System Standard; 
• Customer-Specific Standards and requirements; 
• Requisiti Magna Corporate. 
Il campo di applicazione del SGA implementato in Motrol non esclude alcun requisito delle norme 
di riferimento ISO/TS 16949 (inclusi i requisiti specifici dei Clienti) ed ISO 14001.  
I processi che costituiscono la spina dorsale del Sistema di Gestione sono suddivisi in quattro  
categorie principali: 
1 Processi relativi al Sistema 
  a) MOT-ZDIRE-01   Panoramica dell’azienda 
  b) MOT-ZDIRE-02   Panoramica del Sistema di Gestione Aziendale 
  c) MOT-ZDIRE-03   Controllo dei documenti e delle registrazioni 
  d) MOT-ZDIRE-11   Audit interni 
2 Processi Gestionali e Direzionali 
  a) MOT-ZDIRE-04   Riesame della Direzione 
  b) MOT-ZDIRE-12   Monitoraggio, misurazione ed analisi 
  c) MOT-ZDIRE-14   Azioni correttive e preventive e miglioramento continuo 
3 Processi orientati al Cliente 
  a) MOT-ZDIRE-06   Processo di realizzazione del prodotto 
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  b) MOT-ZDIRE-07   Controllo delle modifiche 
  c) MOT-ZDIRE-15   Requisiti specifici dei clienti  
4 Processi di supporto 
  a) MOT-MHUMA-05  Risorse Umane 
  b) MOT-ZDIRE-08   Approvvigionamento 
  c) MOT-ZDIRE-09   Infrastrutture e fornitura del prodotto e del servizio 
  d) MOT-ZDIRE-10   Controllo dei dispositivi di monitoraggio e di misurazione 









MOT-ZDIRE-14 Azioni correttive e 

















MOT-ZDIRE-02 Panoramica del 
Sistema di Gestione Aziendale
MOT-ZDIRE-03 Controllo dei 
documenti e delle registrazioni
MOT-ZDIRE-10 Controllo dei 
dispositivi di monitoraggio e 
misurazione
MOT-ZDIRE-11 Audit interni





















 2.2 Sistema di gestione della Qualità Motrol 
 
 
La documentazione del Sistema di Gestione Aziendale è suddivisa in 4 livelli: 
Livello 1:  Politiche 
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Il Manuale del SGA contiene la politica aziendale sul controllo e sugli impegni per il 
raggiungimento degli obiettivi di Business, Qualità ed Ambientali e descrive il campo di 
applicazione del sistema. Il Manuale definisce anche le linee di comunicazione, l’autorità e le 
responsabilità per tutte le attività che hanno impatto sui vari aspetti di Business, Qualità ed 
Ambiente. 
Livello 2:  Procedure 
Le Procedure identificano come le politiche sono applicate ed implementate. Le procedure 
delineano i processi critici e le responsabilità individuali (“chi” deve fare “cosa” e “quando”). 
Livello 3: Istruzioni operative  
Dove sono richiesti ulteriori dettagli su “come” le attività devono essere eseguite, questi si possono 
trovare nelle istruzioni operative. Queste descrivono come le singole attività e specifici processi 
sono effettuati soltanto dove dettagli aggiuntivi sono richiesti in base alla complessità delle attività e 
delle loro interazioni ed alla competenza del personale che esegue tali attività. 
Livello 4:  Formati 
La documentazione del livello 4 consiste dei formati vuoti che, una volta completati, diventano 
registrazioni.  
I formati sono utilizzati per documentare i vari processi che sono stati completati 
nell’implementazione degli elementi  del Sistema di Gestione Aziendale. 
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(Fase1 – piano di realizzazione))
PA-0007 Controllo delle modifiche
Monitoraggio del processo
Processo di realizzazione del prodotto
(Phase 0 - RFQ)
PA-0007 Controllo delle modifiche
Realizzazione del prodotto (Fase 2a & b & 3 )
PA-0007 Controllo delle modifiche
Inizio
Progettazione, Riesame, Verifica, 
Validazione ed Approvazione del 







7.3.3     Design & Development Outputs
7.3.3.1  Product Design Outputs - Supplemental
7.3.5     Design & Development Verification
7.3.4     Design & Development Review
7.3.4.1  Monitoring
7.3.6     Design & Development Validation
7.3.6.2  Prototype Program                                          
7.3.2.2  Manufacturing process design input
7.3.2.3  Special Characteristics
7.3.3.2  Manufacturing process design outputs 
7.1.4     Change Control
7.3        Design & Development
7.3.7      Control of design & development changes
7.1.3      Confidentiality
7.2.2.1   Review of Requirements related to the 
product       
7.2.2.2   Organization Manufacturing Feasibility
7.2.3      Customer Communication
7.3.1.1   Multi-disciplinary approach
5.2      Customer Focus
5.5.2.1  Customer Representative
7.1.2     Acceptance Criteria
7.1.3     Confidentiality
7.2        Customer-Related Processes
7.2.1     Determination of Product     
Requirements
7.2.1.1  Customer-Designated Special 
Characteristics
7.2.3     Customer Communication 
7.2.3.1  Customer Communication -
Supplemental
7.1        Planning Product Realization
7.3.1     Design & Development 
Planning
7.3.1.1  Multi-disciplinary Approach
7.5.1.1  Control Plan
7.3.2     Design & development 
Inputs
7.3.2.1  Product Design Input
7.4        Purchasing
7.4.1     Purchasing Process
7.4.1.1  Regulatory Conformity
7.4.1.2  Supplier Quality Management     
System Development
7.4.1.3  Customer-Approved Sources
7.4.2     Purchasing Information
7.4.3.2  Supplier Monitoring
La Direzione ed il CFT Team rivedono lo 
Statement of Work del Cliente e ne
confermano la fattibilità, sia per il prodotto 
che per il processo, e la capacità aziendale 
di soddisfare le specifiche tecniche proposte 
dal Cliente
Offerta inviata al cliente
La Direzione dispone di procedere
Program Manager & CFT Team
definiscono e concordano la 
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Approvvigionamento
PA-0009  Infrastrutture e fornitura del 
prodotto e del servizio
Monitoraggio, misurazione e analisi
Ricevimento attrezzature, strumenti, 
calibri, materiale, componenti  e verifica
della conformità ai requisiti
Approvvigionamento 
materiali, componenti e 
servizi da fornitori qualificati
I materiali sono 
accettabili?
Materiali identificati e 
immagazzinati nelle aree apposite















Monitoraggio, misurazione e analisi
B
Messa a disposizione di infrastrutture, 
personale ed attrezzature necessari per 
soddisfare i fabbisogni per la Produzione
Segregazione eventuale materiale non 
conforme in attesa di indicazioni (restituire, 
rilavorare, riparare, rottamare) e notifica ai 
fornitori
7.4.1     Purchasing Process
7.4.1.3  Customer Approved Sources
7.4.2     Purchasing Information 
7.5.1.5. Management of Production Tooling
7.5.4     Customer Property
7.5.4.1   Customer Owned Production 
Tooling
Acquisti
6.1        Provision of Human Resources
6.2        Human Resources
6.3        Infrastructure
6.4        Work Environment
7.4.1     Purchasing Process
7.4.1.1  Regulatory Conformity
7.4.1.3  Customer Approved Sources
7.4.2     Purchasing information  Monitoraggio dei processi
Risorse Umane
PA--0009  Infrastrutture e  fornitura del 




7.4.3     Verification of Purchased 
Product
7.4.3.1  Incoming Product Quality
7.5.3     Identification & 
Traceability
7.4.1.1  Regulatory Conformity
7.4.3     Verification of Purchased 
Product
7.4.3.1  Incoming Product Quality
7.5.4     Customer Property
7.5.3     Identification & Traceability
7.5.5     Preservation of Product
7.5.5.1  Storage & Inventory
Infrastrutture e fornitura del prodotto e 
del servizio
7.3.6     Design & Development Validation
7.3.6.1  Design & Development Validation -
supplemental
7.5.1.1  Control Plan
7.5.1.2  Work Instructions
7.5.1.3  Verification of Job-Setups
7.5.1.5  Management of Production Tooling
7.5.2     Validation of Processes for Production and 
Service Provision
7.5.2.1  Validation of Processes for Production and 
Service Provision - Supplemental
8.2.3.1  Monitoring & Measurement of 
Manufacturing Processes
7.3.6.3  Product Approval Process
8.2.2.3  Product Audit
8.2.4     Monitoring & measurement Product
8.2.4.1  Acceptance Criteria
7.4.3.2  Supplier Monitoring
8.3        Control of Non-conforming 
Product
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Operating System/Management & Support 
Elements
4.1        General Requirements
4.2        Documentation Requirements
5.1        Management Commitment
5.2        Customer Focus
5.3        Quality Policy
5.4        Planning
5.5        Responsibility, Authority & 
Communication
5.5.2     Customer Representative
5.6        Management Review
6.1        Provision of Resources
6.2        Human Resources
6.3        Infrastructure
6.4        Work Environment
7.4.1.2  Supplier Quality Management 
System Development
7.5.1.4  Preventive & Predictive 
Maintenance
7.5         Production and service         
provision
7.5.1.7   Feedback of information from              
service
7.5.5     Preservation of Product
7.5.5.1  Storage and Inventory
7.6        Control of Monitoring & 
Measuring Devices
7.6.1     Measurement System     
Analysis
8.1        Measurement, Analysis & 
Improvement -
General






Consegna in base alle 
release del Cliente
Monitoraggio ed analisi dei dati del
prodotto, processo e feedback cliente
Identificare ed implementare le modifiche 
necessarie a mantenere e, se possibile,





Monitoraggio, misurazione e analisi
Infrastrutture e forniture del prodotto e dei 
servizi
Azioni correttive e preventive e miglioramento 
continuo.
Monitoraggio, misurazione e analisi
Fine
Product Realization 






PA-0012 Monitoring, Measurement & 
Analysis
PA-0014 Corrective & Preventive Action 
& Continuous Improvement
PA-0003 Control of Documents & 
Records
PA-0010 Control of Monitoring & 
Measuring Devices




7.1        Planning Product Realization
7.5        Production & Service Provision
7.5.1     Control of Production & Service Provision
7.5.1.4  Preventive & Predictive Maintenance
7.5.1.6. Production Scheduling
7.5.3     Identification & Traceability
7.5.3.1  Identification & Traceability -
Supplemental
8.2.2.3  Product Audit
8.2.4     Monitoring & Measurement of Product
8.2.4.1  Acceptance Criteria
8.3      Control of Non-conforming Product
8.3.1   Control of Non-conforming Product -
Supplemental
8.3.2   Control of Reworked Product
8.3.3   Customer Information
8.3.4   Customer Waiver
8.5.2   Corrective Action
5.6  Management Review
8.5  Improvement
7.3.6.3 Product Approval Process
8.2.3.3  Product Audit
8.2.4     Monitoring & Measurement of Product




2.3 Divisione Motrol: Sistema di Gestione Ambientale 
La messa in atto del sistema di gestione ambientale implica l’ottemperanza, senza alcuna 
esclusione, alla norma ISO 14001 Environmental Management System Standard. 
In ottemperanza alla norma l’organizzazione identifica gli impatti ambientali riguardanti le attività 
che possono essere influenzate all’interno del campo di applicazione del sistema di gestione 
ambientale stabilito dalla politica.  
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Nella definizione degli aspetti si considerano tutti quei fattori che possono avere un impatto diretto 
o indiretto sull’ambiente (“diretto” significa che esso può essere controllabile, come ad esempio 
rifiuti, rumore, immagazzinamento prodotti, ecc.; “indiretto” significa che non può essere 
controllabile, ad esempio le attività di ditte esterne, fornitori, ecc., ma sui quali può essere 
comunque esercitata una carta influenza). 
Tutti gli aspetti ambientali sono valutati utilizzando un algoritmo di gravità, al fine di determinare 















 2.3 Sistema di gestione Ambientale Motrol 
 
Oltre all’ottemperanza alla norma ISO 14001, Motrol assicura conformità a tutta la legislazione, 
regolamenti e standard, identificando tutti i requisiti applicabili alle sue operazioni. 
Gli obiettivi e i traguardi di Motrol sono stabiliti in base agli aspetti ambientali significativi 
identificati in accordo con la Politica Ambientale, i requisiti legali, le tecnologie disponibili, i 
requisiti di business ed economici, impegni alla prevenzione dell’inquinamento, al miglioramento 
continuo e i requisiti di parti interessate. Gli obiettivi e i traguardi sono  utilizzati come base per 
sviluppare i piani d’azione, il sistema di monitoraggio e i controlli operativi delle attività del 



















 2.4 Sistema di gestione Ambientale Motrol 
 
Per garantire l’attuazione e funzionamento del sistema di gestione ambientale, il General Manager 
mette a disposizione del SGA le risorse necessarie per la sua implementazione, oltre a definire la 
struttura e le responsabilità. 
I vari responsabili garantiscono che le loro aree e i loro collaboratori assicurino la conformità ai 
requisiti del SGA, e che siano a conoscenza di tutti gli impatti ambientali significativi reali o 
potenziali riguardanti le loro attività, dei benefici ottenuti dal miglioramento delle prestazioni 
ambientali e delle conseguenze potenziali di scostamenti rispetto alle procedure.  
Il General Manager è responsabile del processo di comunicazione.  
La comunicazione di problemi ambientali significativi al personale specifico è gestita in accordo 
all’organigramma esistente attraverso uno o combinazione dei metodi seguenti: 
a) Riunioni 
b) Affissioni in tabelloni, avvisi, ecc. 
c) Formazione 
d) Cascata di informazione 
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General Manager 

















 2.5 Sistema di gestione Ambientale Motrol 
 
Il controllo del SGA si esplica in due direzioni: il controllo della documentazione, che deve essere 
mantenuta aggiornata e deve rispecchiare le modifiche delle attività interne all’organizzazione ed il 
controllo operativo realizzato sia in termine di controllo interno che in termine di controllo dei 
fornitori ed appaltatori. 
È responsabilità del Coordinatore del SGA  pianificare le attività di risposta alle emergenze, 
formare e far conoscere a tutti i membri dell’organizzazione la squadra d’emergenza e verificare il 
processo di pianificazione delle emergenze affinchè esso venga modificato in seguito a risultati di 
prove ed esercitazioni o in seguito ad eventi d’emergenza. 
Nel caso in cui si rilevino non conformità, si definiscono team interfunzionali per portare a termine 





Controllo con audit interni, 
IO, fogli istallazione, 
controlli di processo, 
manutenzione preventiva
I vari responsabili che 
richiedono un sevizio-
prodotto all’esterno 
comunicano i requisiti 
del SGA 
Coordinatore SGA 
pianifica le procedure di 
risposta alle emergenze
Dopo un test o un evento 
d’emergenza, 
Coordinatore SGA e 
Direzione riesaminano la 
procedura di risposta alle 
emergenze  
 2.6 Sistema di gestione Ambientale Motrol 
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La verifica del SGA viene implementata attraverso audit interni ed il riesame periodico da parte 
della direzione. 
I dati di input per il riesame sono: 
a) i risultati degli audit interni e delle valutazioni sul rispetto delle prescrizioni legali e 
delle altre prescrizioni che l’Motrol ha sottoscritto; 
b) le comunicazioni provenienti dalle parti interessate esterne, compresi i reclami; 
c) la prestazione ambientale; 
d) il grado di raggiungimento degli obiettivi e dei traguardi; 
e) lo stato delle azioni correttive e preventive; 
f) lo stato di avanzamento delle azioni previste dai precedenti riesami della direzione; 
g) il cambiamento di situazioni circostanti, comprese le evoluzioni delle prescrizioni legali e 
delle altre prescrizioni relative ai propri aspetti ambientali; 
h) le raccomandazioni per il miglioramento. 
Coerentemente con l’impegno al miglioramento continuo, come output si ottiene: 
a) Possibili modifiche alla Politica Ambientale; 
b) Possibili modifiche agli obiettivi e traguardi; 
c) Possibili modifiche agli altri elementi del sistema di gestione ambientale.  
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È necessaria una 












“Requisiti Legali e 
Standard” 




“Lista di controllo per la 














Coordinatore SGA e 
Direzione riesaminano 
gli obiettivi e traguardi
Coordinatore SGA 
sviluppa e documenta 
Programmi di gestione 
ambientali
Effetto dei prodotti/processi/servizi 
sui programmi






































ISO 14001 per 
reparto”
4.4 Attuazione e 
funzionamento













































Controllo con audit interni, 
IO, fogli istallazione, 
controlli di processo, 
manutenzione preventiva
I vari responsabili che 
richiedono un sevizio-
prodotto all’esterno 









pianifica le procedure di 
risposta alle emergenze
“Pianificazione test 
di emergenza” Dopo un test o un evento 
d’emergenza, 
Coordinatore SGA e 
Direzione riesaminano la 



















Il coordinatore SGA 
tiene sotto controllo le 
non-conformità, azioni 
correttive e preventive




di divisione e 
rispettivi formati”
Il coordinatore SGA 
tiene sotto controllo 
le registrazioni“Tenuta sotto controllo 
dei documenti e delle 
registrazioni”
Il coordinatore 
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2.4 Sistema di Gestione per la Salute e Sicurezza sul Lavoro 
Per  Sistema di Gestione per la Salute e Sicurezza sul lavoro si intende la parte del Sistema di 
gestione generale che agevola la gestione dei rischi associati all’attività di un’organizzazione. 
Questo comprende la struttura organizzativa, le attività di pianificazione, le responsabilità, le prassi, 
le procedure, i processi, le risorse per elaborare, mettere in atto, conseguire, riesaminare e 
mantenere attiva la politica per la salute e per la sicurezza sul lavoro. 
La domanda sul perché si dovrebbe impostare un Sistema di Gestione per la Sicurezza (SGSL) ha 
molteplici risposte valide; la prima motivazione riguarda le implicazioni giuridiche di una 
certificazione in materia di salute e sicurezza. 
In un processo penale a seguito di incidente sul lavoro, il giudice ha ritenuto che la certificazione 
ambientale correttamente ottenuta ed applicata potesse provare che l'impresa aveva messo in atto 
tutto quanto si doveva fare per il corretto funzionamento dei cicli produttivi. 
Esistono molti precedenti giuridici in cui i Tribunali  hanno riconosciuto alla certificazione il ruolo 
rilevante di prova documentale dell’“atteggiamento virtuoso dell’impresa”. 
Un SGS mantenuto attivo ed aggiornato non consente solo di tendere al miglioramento continuo ma 
fa in modo che sussista la possibilità di dimostrare la sussistenza del “caso fortuito” in caso di 
incidente verificatosi nonostante l’avvenuto rispetto delle procedure gestionali previste dal SGS. 
Indipendentemente dalle implicazioni giuridiche l’obiettivo principale di un SGSL è quello di 
eliminare sistematicamente la possibilità di incidenti attraverso l’assicurazione che i rischi 
dell’ambiente di lavoro siano controllati in modo sistematico. 
I vantaggi ottenuti dall’adozione di in SGSL sono di seguito riportati: 
1. Maggiore facilità a mantenere nel tempo la conformità legislativa sugli aspetti sostanziali 
della propria attività; 
2. Riduzione del rischio di sanzioni e/o di responsabilità risarcitorie; 
3. Maggiore possibilità dell’organizzazione di dimostrare di “avere fatto quanto possibile per 
evitare il danno” (art. 2050 c.c ed altri casi di “responsabilità aggravata”); 
4. Maggiore capacità dell’organizzazione di realizzare e dimostrare una adeguata formazione 
del personale. 
Un SGSL è finalizzato a garantire il raggiungimento degli obiettivi di salute e sicurezza che 
l’impresa/organizzazione si è data in una efficace prospettiva costi/benefici. 
Tale sistema, infatti, si propone di: 
•  ridurre progressivamente i costi complessivi della salute e sicurezza sul lavoro compresi 
quelli derivanti da incidenti, infortuni e malattie correlate al lavoro, minimizzando i rischi 
cui possono essere esposti i dipendenti o i terzi (clienti, fornitori, visitatori, ecc.); 
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• aumentare l’efficienza e le prestazioni dell’impresa/organizzazione; 
• contribuire a migliorare i livelli di salute e sicurezza sul lavoro; 
• migliorare l’immagine interna ed esterna dell’impresa/organizzazione. 
Il SGSL opera sulla base della sequenza ciclica delle fasi di pianificazione, attuazione, 
monitoraggio e riesame del sistema, per mezzo di un processo dinamico. 
La capacità del sistema di raggiungere gli obiettivi pianificati deriva dall’impegno e dal 
coinvolgimento di tutte le funzioni aziendali e soprattutto del livello più elevato. 
I contenuti delle fasi possono essere più o meno complessi in ogni singola azienda o unità 
produttiva in funzione di: 
• dimensione, natura, attività e relativa complessità dell’organizzazione; 
• significatività dei pericoli e rischi presenti, potenziali o residui; 
• soggetti potenzialmente esposti. 
Il SGSL può essere rappresentato, ad esempio, secondo lo schema generale sotto riportato. 
 
 2.7 Sistema di Gestione della Sicurezza 
 
Le sequenze esemplificative e generalmente applicabili delle fasi, quando il SGSL è a regime, sono: 
• stabilire una politica della salute e sicurezza sul lavoro, che definisca gli impegni generali 
per la prevenzione dei rischi ed il miglioramento progressivo della salute e sicurezza; 
• identificare le prescrizioni delle leggi e dei regolamenti applicabili; 
•  identificare tutti i pericoli e valutare i relativi rischi per tutti i lavoratori, compresi i casi 
particolari, associati con i processi, le attività operative ed organizzative (comprese le 
interazioni fra gli addetti), le sostanze e i preparati pericolosi, ecc.; 
•  identificare gli altri soggetti potenzialmente esposti (quali, ad esempio i lavoratori 
autonomi, dipendenti di soggetti terzi ed i visitatori occasionali); 
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•  fissare specifici obiettivi appropriati, raggiungibili e congruenti con gli impegni generali 
definiti nella politica; 
• elaborare programmi per il raggiungimento di tali obiettivi, definendo priorità, tempi e 
responsabilità ed assegnando le necessarie risorse; 
•  stabilire le modalità più appropriate, in termini di procedure e prassi, per gestire i 
programmi; 
• sensibilizzare la struttura aziendale al raggiungimento degli obiettivi prefissati; 
• attuare adeguate attività di monitoraggio, verifica ed ispezione, per assicurarsi che il sistema 
funzioni; 
• avviare le opportune azioni correttive e preventive in funzione degli esiti del monitoraggio; 
• effettuare un periodico riesame per valutare l’efficacia e l’efficienza del sistema nel 
raggiungere gli obiettivi fissati dalla politica della salute e sicurezza nonché per valutarne 
l’adeguatezza rispetto sia alla specifica realtà aziendale che ai cambiamenti interni/esterni 
modificando, se necessario, politica ed obiettivi della salute e sicurezza, tenendo conto 
dell’impegno al miglioramento continuo. 
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 2.8 Approccio alla valutazione dei rischi 
 
La caratteristica principale del sistema è il coinvolgimento diretto di tutti i soggetti interni 
all’azienda stessa, a partire dal datore di lavoro, indipendentemente dalla presenza o meno di 
consulenti esterni a supporto delle attività in materia di prevenzione. 
È evidente che il fatto di implementare un sistema di gestione della sicurezza e salute non libera in 
alcun modo il datore di lavoro dalle sue responsabilità conferite per legge, tuttavia, può essere di 
grande aiuto nel dimostrare di aver fatto quanto possibile per garantire un alto livello di sicurezza 
dei processi lavorativi. 
L’adozione di un sistema di gestione della sicurezza potrà rappresentare una dimostrazione 
dell’impegno profuso dall’organizzazione per garantire la sicurezza stessa. 
L’adozione di un SGSL comporta altri importanti vantaggi come: 
• aumento del livello di sicurezza aziendale, 
• riduzione dei costi diretti e indiretti legati agli infortuni, 
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• miglior rapporto con gli organi di controllo, 
• miglior rapporto con i dipendenti, 
• maggior controllo e garanzia del lavoro dei consulenti esterni. 
Gli strumenti da utilizzare per l’implementazione del sistema sono quelli tipici della pianificazione, 
dell’organizzazione, della verifica continua e del miglioramento continuo. 
Una sempre più larga diffusione dei sistemi di gestione della sicurezza comporterà una più generale 
riduzione del livello degli infortuni e delle malattie professionali, con indubbi vantaggi per la 
collettività oltre che per le singole realtà aziendali. 
Nella pratica aziendale implementare un SGSL significa ottemperare i requisiti delle norme British 
Standard OHSAS 18001:2007 oppure seguire le Linee Guida UNI-INAIL. 
Una differenza sostanziale fra le norme e le linee guida consiste nel fatto che solo le prime possono 
essere usate per scopi certificativi. 
Si approfondisce di seguito l’approccio delle norme OHSAS 18001:2007. 
2.4.1 Presentazione della norma  
Lo standard OHSAS è frutto del lavoro congiunto di Enti di Normazione Nazionali, Organismi di 
Certificazione e consulenti esperti in materia; è nato per rispondere all’esigenza del mercato di 
avere a disposizione uno standard univoco in materia di SSL (Sicurezza e Salute dei Lavoratori). 
Nell’aprile 1999 nasce l’OHSAS, standard conforme ai principi indicati nella specifica BS 8800, la 
Guida ai Sistemi di Gestione della Sicurezza e della Salute dei Lavoratori edita nel 1996 dal British 
Standars Institution. Inoltre nel 2000 è stata pubblicata un’apposita guida per l’applicazione del 
nuovo standard dal nome: “OHSAS 18002: Sistemi di Gestione della Sicurezza e Salute dei 
Lavoratori – Linee Guida per l’implementazione dello standard OHSAS 18001”. 
Nel 2007, infine, è stata pubblicata la seconda edizione delle OHSAS 18001 che apporta importanti 
modifiche alla versione del 1999. 
L’edizione OHSAS 18001:2007 si definisce “norma” e non più “specifica o documento” come 
l’edizione precedente, ciò in virtù della crescente adozione della OHSAS 18001 come base per le 
norme nazionali riguardanti gli OH&SMS (Occupational Health and Safety Management System”). 
È stato migliorato in modo significativo l’allineamento con la ISO 14001:2000 ed ottenuta una 
maggiore compatibilità con la ISO 9000:2000. 
 Lo scopo della norma è quello di specificare i requisiti di un sistema di gestione della salute e della 
sicurezza lavorative (OH&S) che consenta ad un’organizzazione di controllare i propri rischi e di 
migliorare le proprie prestazioni  OH&S. 
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Come tutte le norme relative a sistemi di gestione il carattere della norma BS OHSAS 18001 è 
generale, non illustra un criterio di prestazione di sicurezza specifico, né fornisce dettagli specifici 
per l’attuazione di un sistema di gestione. 
Al fine dell’attuazione dei requisiti presenti nella norma, sono previste una serie di fasi. 
1. La predisposizione di una politica relativa alla sicurezza e salute sul lavoro autorizzata dalla 
direzione della impresa, che esprima chiaramente gli obiettivi globali di sicurezza e di salute 
oltre al continuo impegno per migliorare le prestazioni relative a questi obiettivi. 
2. Saranno poi stabilite e mantenute le procedure per l’identificazione puntuale dei pericoli, per 
la valutazione dei rischi e per l’attuazione delle necessarie misure di controllo. Con la 
garanzia che i risultati di queste valutazioni e gli effetti dei controlli vengano presi in 
considerazione al momento di definire gli obiettivi di sicurezza e salute. Queste 
informazioni devono essere documentate e conservate con i relativi aggiornamenti. 
3. Sarà attuata e mantenuta una procedura per individuare ed accedere ai requisiti legali e di 
altro genere riguardanti sicurezza e salute, che saranno applicabili allo stesso. Anche queste 
informazioni dovranno essere sempre aggiornate e comunicate ai dipendenti ed agli altri 
soggetti interessati. 
4. L’azienda manterrà ed attuerà degli obiettivi documentati in tale senso per ogni funzione di 
rilievo e ad ogni livello nel proprio ambito. Nel definire e rivedere i suoi obiettivi, dovrà 
tenere in considerazione i requisiti legali e di altro genere, le opzioni tecnologiche, i requisiti 
finanziari, operativi e commerciali, nonché i punti di vista delle parti interessate. Gli 
obiettivi devono sempre essere coerenti con le politiche di sicurezza. 
5. Verranno attuati e mantenuti anche uno o più programmi di gestione di sicurezza e salute sul 
lavoro, che includeranno la documentazione relativa al responsabile designato per il 
raggiungimento degli obiettivi a funzioni e a livelli significativi della realtà aziendale e 
quella riguardante i mezzi ed i tempi entro cui gli obiettivi stessi saranno raggiunti. 
Le fasi sopra descritte sono in sequenza sia logica sia temporale. Quindi ogni singola fase riceve 
dati e informazioni di input dalla precedente e fornisce dati di output, che rappresentano l’input per 
quella successiva. Le sottofasi, che costituiscono ogni fase, rappresentano, in un certo qual modo il 
processo che, una volta ricevuti gli input, li elabora per generare gli output. 
Il funzionamento di un sistema di gestione sicurezza è ancora rappresentabile dalla ben nota ruota di 
Deming  PDCA (Plan, Do, Check, Act) dove: 
? PLAN: partendo dall'analisi e valutazione dei rischi correlati alle attività svolte, l'azienda 
definisce una politica per la sicurezza e  pianifica le azioni per raggiungere gli obiettivi 
prefissati. 
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? DO: consiste nell'attuazione e nel funzionamento delle azioni pianificate secondo le 
tempistiche definite dalla pianificazione. 
? CHECK: consiste nella verifica del raggiungimento degli obiettivi prefissati e nell'apertura 
di azioni correttive in risposta ad eventuali difformità rispetto a quanto stabilito dalla 
pianificazione. 
? ACT: consiste nel riesame e nella riedizione della politica della sicurezza e/o della 
pianificazione per recepire gli obbiettivi raggiunti e le difficoltà incontrate nei precedenti 
















 2.9 Ciclo PDCA 
 
La figura 2.9 mette in evidenza che il successo del sistema dipende dall’impegno di tutti i livelli e 
funzioni dell’organizzazione, specialmente dell’alta direzione. 
Un sistema di questo tipo permette all’organizzazione di sviluppare una politica OH&S, di stabilire 
obiettivi e processi per raggiungere gli impegni presi nella politica, di intraprendere azioni per 
migliorare le proprie prestazioni e dimostrare la conformità del sistema ai requisiti descritti nella 




3  Termini e definizioni 
4 Requisiti 
 4.1 Requisiti generali 
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 4.2 Politica OH&S 
 4.3 Pianificazione 
  4.3.1 Identificazione dei pericoli, analisi dei rischi e definizione 
de controlli 
  4.3.2 Requisiti legali e aggiuntivi 
  4.3.3 Obiettivi e programmi 
 4.4 Implementazione e funzionamento 
  4.4.1 Risorse, ruoli, responsabilità e autorità 
  4.4.2 Formazione, consapevolezza e competenza 
  4.4.3 Comunicazione, partecipazione e consultaizone 
  4.4.4 Documentazione 
  4.4.5 Controllo dei documenti e dei dati 
  4.4.6 Controlli operativi 
  4.4.7 Preparazione e risposta alle emergenze 
 4.5 Controllo 
  4.5.1 Misurazione e sorveglianza delle prestazioni 
  4.5.2 Valutazione della conformità 
  4.5.3 Non conformità, azioni correttive, azioni preventive e 
investigazione sugli eventi OH&S 
  4.5.4 Controllo delle registrazioni 
  4.5.5 Audit interni 
 4.6 Riesame della direzione 
 
 
2.4.1.1 I vantaggi ottenibili con la Certificazione OHSAS 18001 
Le esperienze delle imprese nel campo sicurezza nei diversi Paesi, le analisi fatte dagli organismi e 
dagli Enti internazionali sugli incidenti più gravi che si verificano quasi quotidianamente sul posto 
di lavoro, mettono in risalto l’importanza che ha una gestione organizzativa di un sistema gestione 
della sicurezza e della salute sul lavoro. 
Il SGS è un sistema dinamico che riesce a coinvolgere tutto il personale aziendale e non solo. I 
risultati ottenuti dalle aziende che l’hanno applicata è stato più che soddisfacente: hanno potuto 
riscontrare minori incidenti, con ovviamente minori perdite di tempo e di costi relativi, più 
efficienza, più competitività e un ovvio miglioramento delle relazioni interne ed esterne. 
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Una cosa molto importante da tenere presente è che le aziende non operano in modo isolato, ma ci 
sono altre parti che possono avere interesse perché l’azienda lavori in «sicurezza»: 
? gli addetti e le loro rappresentanze 
? l’opinione pubblica locale e la comunità in genere 
? i clienti/fornitori 
? i contractors 
? gli istituti assicurativi 
? le istituzioni finanziarie 
? gli eventuali azionisti 
Sicuramente si può dire che un SGS dà valore aggiunto all’impresa che lo sostiene poiché rende più 
efficiente la gestione, ne migliora l' immagine, dà più credibilità. Si può pertanto sintetizzare il 
perché un'azienda si dovrebbe certificare OHSAS 18001, cioè quali sono i vantaggi che ne 
otterrebbe: 
? Maggiore e più sicuro controllo del rispetto della legge ; 
? Più efficienza nell’utilizzo delle risorse e un conseguente incremento economico; 
? Riduzione dei rischi nei luoghi di lavoro; 
? Efficienza nella gestione e controllo operativo di tutti quegli aspetti connessi alla 
prevenzione e protezione dei rischi sul lavoro; 
? Maggior controllo della sicurezza sul lavoro estesa a tutta l’organizzazione comprese tutte 
le attività esterne (siti produttivi distaccati, cantieri etc..); 
? Maggiore credibilità e aumento di quote di mercato; 
? Miglior rapporto con gli investitori, assicurazioni e con le finanziarie; 
? Migliori rapporti interni ed esterni all’azienda medesima. 
Riassumendo, i vantaggi di un sistema di gestione sicurezza OHSAS 18001 consistono nel fatto che 
tale sistema: 
? rappresenta uno strumento utile per garantire l'osservanza non solo formale della miriade di 
norme giuridiche che regolano la materia assicurando le parti interessate (Enti di controllo, 
lavoratori) che tutti gli aspetti legati alla sicurezza siano gestiti secondo le modalità 
prescritte dalle leggi vigenti e secondo le migliori prassi disponibili. 
? Consente all'azienda di ottenere risparmi economici e di tempo legati ad una riduzione 
degli infortuni, i cui costi, a volte nascosti, possono incidere in maniera non indifferente, e 
ad una riduzione della pressione esercitata sull'azienda da parte degli organi di controllo.  
Requisiti generali 
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Similmente ai sistemi di gestione, l’organizzazione deve stabilire e mantenere un sistema di 
gestione della sicurezza in modo da: 
? garantire la conformità alle norme di legge; 
? pianificare gli interventi di miglioramento nel campo della sicurezza; 
? gestire la sicurezza in modo efficace; 
? tenere sotto controllo i risultati (performance) aziendali in materia di sicurezza. 
I principali elementi che devono essere previsti dal sistema di gestione sono i seguenti: 
? una politica per la sicurezza, 
? adeguate procedure operative, 
? obiettivi e traguardi decisi dalla direzione aziendale. 
In questi anni le aziende hanno spesso avuto oggettive difficoltà a tenere sotto controllo l'intero 
apparato organizzativo necessario a garantire, da un punto di vista sostanziale e non solo formale, 
degli adempienti di legge. Da qualche tempo, perciò, il mondo industriale europeo sentiva il 
bisogno di individuare uno standard normativo di riferimento nel campo della gestione della 
sicurezza e salute dei lavoratori. 
Policy della sicurezza 
Deve essere prodotta una politica della sicurezza appropriata all’azienda, specificando le 
responsabilità e l’autorità per la sicurezza (in particolare quelle della direzione). La politica per la 
sicurezza dovrebbe comprendere: 
? il rispetto delle leggi; 
? la diffusione del documento a tutti i soggetti coinvolti; 
? la ricerca del miglioramento continuo; 
? obiettivi raggiungibili e misurabili; 
? adeguate risorse; 
? la necessità di riesami periodici. 
Proprio le politiche comunitarie di armonizzazione delle diverse legislazioni in materia hanno 
contribuito a superare le diversità e le resistenze a ricercare un approccio comune a livello 
internazionale. Tuttavia, le problematiche che questo argomento implica erano state finora fattori di 
ostacolo all'introduzione di sistemi organizzativi in materia di sicurezza strutturati in modo da poter 
essere sottoposti a controlli indipendenti (sistemi certificabili). 
Per tutti gli anni 90 ci si è trovati in una situazione confusa, nella quale il mercato disponeva 
finalmente di un quadro legislativo innovativo ed europeo, enfatizzato a tutti i livelli (compreso 
quello pubblicitario), ma non supportato da sistemi di gestione sufficientemente definiti e 
riconosciuti. 
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Le aziende hanno dovuto, quindi, impostare un proprio sistema di gestione, basato sui concetti di 
prevenzione e autovalutazione dei rischi senza poter fare riferimento a una precisa metodologia che 
li accompagnasse in questo percorso, ma soltanto sulla base dei requisiti di legge peraltro molto 
dettagliati e articolati. 
POLITICA
Revisione da parte 
della Direzione
Verifica





 2.10 Sistema di Gestione della Sicurezza 
 
Pianificazione 
La norma richiede la definizione di procedure per l’identificazione continua dei pericoli, per 
l’analisi dei rischi e per la definizione delle misure di controllo necessarie. 
L’ attuazione richiede ruoli, responsabilità e autorità definite. Si parla di “accountability”, termine 
che pone massima enfasi al concetto di “essere responsabili” nei confronti di qualcuno o qualcosa, 
rispetto alle azioni compiute. 
Nel determinare i controlli, o considerando i cambiamenti ai controlli esistenti, per la riduzione dei 
rischi occorre tener conto la seguente gerarchia: 
? eliminazione; 
? sostituzione; 
? controlli di ingegnera (schermi, turnazione, isolamento ecc.); 
? cartelli, avvisi e/o controlli amministrativi; 
? dispositivi di protezione individuale. 
Dalla valutazione dei rischi discende la definizione degli obiettivi e dei traguardi. 
Dalla definizione degli obiettivi e dei traguardi discende l’elaborazione dei programmi per 
raggiungere i propri obiettivi. I programmi devono includere: 
? responsabilità e autorità per il raggiungimenti degli obiettivi ad ogni livello o funzione 
pertinente; 
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 2.11 Sistema di Gestione della Sicurezza 
 
Implementazione e funzionamento 
Per facilitare un’efficace gestione della Sicurezza è necessario che i ruoli, le responsabilità e le 
autorità siano definite, documentate e comunicate  e che vengano messe a disposizione risorse 
adeguate per permettere l’esecuzione di compiti inerenti alla Sicurezza. 
Inoltre i lavoratori devono essere resi consapevoli dei pericoli presenti sui luoghi di lavoro e delle 
relative azioni di mitigazione dei rischi cui sono esposti. Ciò implica formazione, consapevolezza e 
competenza. 
Inoltre, a differenza delle norme riguardanti i sistemi di gestione della qualità, si parla , non solo di 
comunicazione, ma anche di partecipazione e consultazione dei lavoratori. 
È chiaramente prescritto che i lavoratori vengano coinvolti nel processo di valutazione dei rischi, 
nella definizione delle misure di controllo e nell’investigazione degli eventi incidentali. 
Un altro elemento importante è quello rappresentato dai piani e dalle procedure di emergenza, che 
vanno sistematicamente rielaborati per assicurare migliori performance al sorgere di situazioni di 
emergenza. Incidenti o infortuni in fase operativa potranno mitigare lo stato successivo e l’insorgere 
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La verifica 
La verifica del SGS è un processo attraverso il quale le aziende possono riesaminare e valutare in 
continuazione l’efficacia del loro SGS. In generale, le verifiche devono necessariamente 
considerare le procedure e la politica, oltre alle condizioni e alle prassi del luogo di lavoro. 
Dev’essere stabilito un programma interno per la verifica in modo che essa diventi un processo 
sistematico e controllato. 
L’azienda deve individuare i parametri chiave della sua prestazione di Sicurezza, essi includono 
evidenze che: 
? la politica e gli obiettivi di Sicurezza sono stati raggiunti; 
? i controlli dei rischi sono stati effettuati e sono efficaci; 
? sono state apprese le lezioni da mancanze del sistema di gestione della Sicurezza, inclusi gli 
eventi pericolosi; 
? i programmi per i dipendenti e le parti interessate relativi alla consapevolezza, alla 
formazione, alla comunicazione e alla consultazione sono efficaci; 
? sono state prodotte e vengono utilizzate informazioni utili per il riesame e/o il 














 2.13 Sistema di Gestione della Sicurezza 
 
Riesame 
La direzione deve riesaminare l’applicazione del SGS, per valutare se sia stato pienamente attuato e 
per far sì che rimanga idoneo alla politica e al raggiungimento degli obiettivi di sicurezza dichiarati. 
Senza riesame non è possibile mettere in atto il miglioramento continuo e l’adeguamento del 
sistema di gestione ai cambiamenti dell’organizzazione. 
Il riesame dei processi è fondamentale per la definizione di interventi su quelle aree che necessitano 
di essere migliorate. Dev’essere garantito un approccio sistematico da parte della direzione 
aziendale, per condurre riesami del sistema di gestione e assicurare l’adeguatezza e la massima 
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efficacia. Per perseguire il miglioramento continuo, le prestazioni del sistema devono essere 
regolarmente valutate in funzione delle politiche enunciate e degli obiettivi stabiliti. 
Il riesame può comprendere: 
? non conformità, infortuni, incidenti, quasi-incidenti; 
? azioni correttive e preventive; 
? stato dell’avanzamento di obiettivi e traguardi; 
? ridefinizione del riesame iniziale; 
? politica per la sicurezza; 
? programmi di miglioramento. 
 
RIESAME
Controllo e azione 
correttiva
Fattori interni Fattori esterni
Politica
 
 2.14 Sistema di Gestione della Sicurezza 
 
OHSAS 18001 è stata sviluppata in modo da enfatizzare la sua compatibilità con le ISO 9000, ma 
ancora di più con le ISO 14000, la cui struttura risulta sostanzialmente identica. 
Ad esempio, anche la 18001, al pari della 14001, utilizza come filosofia di applicazione il ciclo di 
miglioramento basato sullo schema PDCA proposto da Deming per il miglioramento della qualità. 
Questa similitudine è peraltro giustificato dalla vicinanza concettuale e metodologica tra i temi 
trattati da queste norme e, particolarmente per le ISO 14000, dall’ampia comunanza di contenuti. 
Da ciò dovrebbe risultare una relativamente facile integrazione nelle aziende già certificate ISO 
9000 e/o ISO 14000 dei Sistemi di Gestione della Sicurezza. Inoltre, essendo ormai l'approccio 
sistemico delle ISO 9000 molto noto e applicato, è ipotizzabile una più rapida e soprattutto efficace 
diffusione anche della norma OHSAS 18001. In altre parole, i requisiti di OHSAS 18001 possono 
essere integrati nei processi aziendali e, con ISO 9001:2000 ed ISO 14001:1996, costituire un 
sistema di gestione globale. 
Applicando i concetti della Qualità Totale e la metodologia ISO 9000 ai temi della sicurezza si 
ottiene un sistema aziendale, in altre parole, un insieme di procedimenti, mezzi, risorse e attività. 
che portano a un effettivo controllo dei rischi e alla tensione da parte di tutti, verso la prevenzione. 
Il percorso si realizza mediante lo studio delle dinamiche e dei processi aziendali, la definizione di 
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una politica aziendale per la sicurezza con obiettivi misurabili, l'individuazione di nuovi modelli 
comportamentali, la codifica di questa politica e modelli in documenti di riferimento in modo che 
tutto il personale sia portato ad agire secondo una linea di condotta comune, aziendale e .non più 
personale. 
Il legislatore europeo opera ormai da anni per favorire un’integrazione dei sistemi qualità, sicurezza 
e ambiente nelle aziende, consapevole della molteplicità degli aspetti comuni e dei vantaggi dei 
sistemi integrati, sia per quanto riguarda la facilità di implementazione che per l’efficacia da un 
punto di vista operativo. La norma OHSAS 18001 consente di tracciare un percorso comune tra 
ambiente e sicurezza e fornisce gli elementi necessari per una proficua integrazione dei sistemi 

































3.1 SGQ e SGA  
Dall’analisi delle norme ISO 9000:2000 ed ISO 14000  emerge l’esistenza di forti analogie tra le 
stesse: tutte e due seguono un modello di sistema aziendale basato sulla successione dinamica delle 
fasi di “analisi – pianificazione – implementazione – controllo – riesame”.  
Questa successione ha come obiettivo intrinseco il miglioramento della propria performance ed è 
quindi la traduzione in termini aziendali del principio del “miglioramento continuativo”. Alla luce 
di questi elementi è quindi possibile definire un modello applicativo di Sistema di Gestione 
Integrata, in termini non solo teorici, ma anche con dei riferimenti applicativi per le aziende 
impegnate nel suo sviluppo. La gestione della qualità e dell’ambiente rientrano appunto fra questi 
sistemi: hanno molti punti in comune e sono facilmente armonizzabili. Vi sono naturalmente delle 
diversità; il problema è di come renderli il più possibile integrabili e quindi gestibili. 
Alcuni principi sono già stati menzionati per i singoli sistemi, si ripete comunque quanto già detto 
aggiungendo i vantaggi per un sistema integrato: 
•  La riduzione di costi che deriva essenzialmente dalla migliore gestione delle informazioni, 
del personale, delle registrazioni, dei controlli, e dal minor tempo/uomo impiegato nella 
progettazione ed implementazione di uno integrato rispetto a due sistemi e nell’attività di 
verifica effettuata dall’organismo di certificazione esterno; 
•  L’integrazione tra le politiche che evita possibili conflitti tra le differenti strategie aziendali 
e favorisce la diffusione omogenea della “cultura aziendale”; 
• La diminuzione della “massa documentale” che diminuisce i costi per gestirla; 
• L’omogeneità delle metodologie di gestione aziendale. 
Il livello di integrazione varia in base alla funzione aziendale. 
 
FUNZIONE LIVELLO DI INTEGRAZIONE 
Alta direzione Integrazione massima perché la strategia è 
comune. 
Management intermedio Integrazione media perché interviene la 
componente tecnica di specializzazione, in 
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particolare nelle funzioni operative. 
Tecnici, addetti Integrazione bassa perché l’operatività è 
differente, rimangono simili le componenti di 
sensibilizzazione e formazione. 
Tabella 4 Livelli di integrazione 
 
Partendo dal principio di base che l’integrazione debba essere fatta solo se vantaggiosa, deve essere 
quindi esclusivamente applicata a quei settori ed a quei processi ove vi sia una reale possibilità di 
successo. 
Non esiste uno schema fisso, tutto dipende dalla struttura organizzativa dell’organizzazione. 
Il grado di integrabilità effettiva, pratica e documentale, riscontrato dagli addetti ai lavori che si 
sono cimentati nell’implementazione di un SGA nell’ambito di una azienda già operante secondo i 
requisiti di un Sistema Qualità certificato secondo le ISO 9000 risulta essere: 
 
NULLO: 
Per le strutture organizzative, le prassi gestionali, le soluzioni tecnologiche ed operative, per la 
documentazione riguardanti: 
⇒Gli aspetti ambientali 
⇒La preparazione alle emergenze ambientali e risposta ad esse. 
 
BASSO: 
Per le strutture organizzative, le prassi gestionali, le soluzioni tecnologiche ed operative, per la 
documentazione riguardanti: 
⇒Le prescrizioni legali e altre; 
⇒La comunicazione 
⇒La politica ambientale; 
⇒Gli obiettivi e traguardi ambientali, 
⇒Il programma ambientale, 
⇒La formazione, sensibilizzazione e la distribuzione delle competenze; 
⇒Il controllo operativo (per quanto attiene il riesame del contratto, il controllo della progettazione, 
l’approvvigionamento, il controllo del prodotto fornito dal Cliente, l’assistenza, l’identificazione 
e rintracciabilità del prodotto), 
⇒I controlli e le azioni correttive (per quanto attiene lo stato delle prove, i controlli e collaudi, le 
tecniche statistiche). 




Per le strutture organizzative, le prassi gestionali, le soluzioni tecnologiche ed operative, per la 
documentazione riguardanti: 
⇒La gestione del manuale e la descrizione delle caratteristiche del Sistema di Gestione, 
⇒La struttura e responsabilità, 
⇒La documentazione, controllo e registrazione della documentazione, 
⇒Il controllo operativo (per quanto attiene: controllo del processo, la movimentazione, 
l’immagazzinamento, imballaggio, conservazione e consegna), 
⇒I controlli e le azioni correttive (per quanto attiene il controllo delle apparecchiature per prova, 
misurazione e collaudi, le azioni correttive e preventive, il controllo delle registrazioni della 
Qualità, le verifiche ispettive interne), 
⇒Il riesame del Sistema da parte della Direzione 
Tabella 5 Livelli di integrazione nel dettaglio 
 
 
A titolo esemplificativo vengono riportati di seguito quattro esempi di possibile progetto del 
sistema: 
1) Due manuali (Qualità ed Ambiente) e due sistemi separati di procedure 
2) Un manuale (Qualità ed Ambiente) e due sistemi separati di procedure 
3) Un manuale (Qualità ed Ambiente) ed un sistema di procedure integrato 
4) Un manuale (Qualità ed Ambiente) con alcune procedure integrate ed altre no. 
Come detto in precedenza ogni organizzazione deve essere libera di adottare lo schema che più si 


























Prima di scegliere una delle strade (1, 2, 3, 4) per l'implementazione del sistema integrato, occorre 
considerare i presupposti per l'integrazione fra i due sistemi (Qualità ed Ambiente). 
Nel descrivere le fasi di un percorso d’implementazione che veda come punto d’arrivo il Sistema di 
Gestione Integrato (SGI) descritto, è opportuno distinguere le diverse situazioni di partenza in cui 
può trovarsi una organizzazione. E’ infatti palese come il processo d’integrazione possa differire sia 
in base alle caratteristiche produttive dell’organizzazione, come pure dalla sua situazione 
organizzativa. 
I diversi livelli di partenza di un’organizzazione di fronte al Sistema di Gestione Integrato possono 
essere sintetizzati in due diverse situazioni, un approccio “generale” ed uno di “integrazione” a 
partire dal Sistema di gestione per la Qualità. 
Approccio generale 
Rientrano in questa situazione tutte le aziende prive di Sistemi gestionali formalizzati che, tuttavia 
possono aver già maturato significative esperienze nei settori della Garanzia della Qualità e del 
miglioramento ambientale. 
Per tali imprese la prima e più importante fase del percorso realizzativo sarà quella definita 
comunemente come Analisi Iniziale. 
Nel corso dell’Analisi Iniziale dovranno essere valutati e sviluppati: 
• I punti di forza e di debolezza dell’organizzazione nei due settori d’azione; 
• Le procedure formalizzate e non; 
• La posizione dell’organizzazione nei confronti dei requisiti espressi dalle norma 
internazionali di riferimento; 
• Gli elementi di integrazione specifici all’organizzazione. 
Terminato questo momento fondamentale, la Direzione sarà in grado di definire una politica del 
SGI ed i propri obiettivi nei due settori d’azione. Successivamente andrà affrontata la fase delle 
procedure operative; esse dovranno fare riferimento sia agli standard citati, sia alle caratteristiche 
 
3. Manuale comune e procedure comuni
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generali dell’organizzazione. Dopo un’opportuna fase di verifica operativa e un programma di audit 
il processo si concluderà con un riesame complessivo del SGI. 
Il riesame condotto dalla Direzione dovrà soffermarsi: 
• Sui risultati della gestione nelle due aree di intervento; 
• Sull’applicazione complessiva del SGI; 
• Sui mutamenti manifestatisi sul piano legislativo, nel mercato o nella pubblica opinione. 
Al termine dell’analisi, la Direzione valuterà infine la necessità di modifiche al Sistema e definirà i 
nuovi Obiettivi dell'organizzazione. 
Approccio d’integrazione 
Questo secondo “approccio” riguarda le aziende già dotate di un Sistema Qualità formalizzato.  La 
situazione che si vuole descrivere è forse quella che comprende il maggior numero delle imprese 
che si è indirizzata o si indirizzerà verso un Sistema di Gestione Integrato. 
Per molti versi il punto di partenza rappresentato dal Sistema Qualità si può definire come una 
“situazione avanzata”, che presenta maggiori opportunità rispetto alla precedente. Il lavoro di 
analisi, di formalizzazione e di verifica svolto da un’organizzazione per realizzare un Sistema 
qualità efficace, è tale da costruire un patrimonio in termini di risorse e cultura aziendale così da 
agevolare non poco lo sviluppo del SGI. 
Si tratta, infatti, di non realizzare “ex novo”, ma di condurre un’azione d’integrazione e di revisione 
di quanto già realizzato dall’organizzazione. 
In comune con il primo approccio rimane la fase di Analisi Iniziale, in questo caso limitata ai soli 
aspetti relativi alla Gestione Ambientale. Segue una fase di revisione della politica della qualità, che 
viene estesa da un impegno della Direzione alla protezione dell’ambiente. 
La fase di pianificazione si traduce in una revisione di gran parte delle procedure del Sistema 
Qualità che diverranno così le procedure “comuni” e le procedure “integrate” del SGI. 
Successivamente per gli aspetti specifici della gestione ambientale dovranno essere realizzate 
apposite procedure. 
3.1.1 Situazione presso la MOTROL 
La Motrol presenta due sistemi distinti di Gestione della Qualità e dell’Ambiente e appartiene al 
modello schematizzato nella figura seguente. 
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In particolare, i processi comuni al sistema di Gestione della Qualità e dell’Ambiente sono i 
seguenti: 
1. Processi relativi al Sistema 
• MOT-ZDIRE-01   Panoramica dell’azienda 
• MOT-ZDIRE-02   Panoramica del Sistema di Gestione Aziendale 
• MOT-ZDIRE-03   Controllo dei documenti e delle registrazioni 
• MOT-ZDIRE-11   Audit interni 
2. Processi Gestionali e Direzionali 
• MOT-ZDIRE-04   Riesame della Direzione 
• MOT-ZDIRE-12   Monitoraggio, misurazione ed analisi 
• MOT-ZDIRE-14   Azioni correttive e preventive e miglioramento continuo 
3. Processi orientati al Cliente 
• MOT-ZDIRE-06   Processo di realizzazione del prodotto 
• MOT-ZDIRE-07   Controllo delle modifiche 
• MOT-ZDIRE-15   Requisiti specifici dei clienti 
4. Processi di supporto 
• MOT-MHUMA-05  Risorse Umane 
• MOT-ZDIRE-08   Approvvigionamento 
• MOT-ZDIRE-09   Infrastrutture e fornitura del prodotto e del servizio 
• MOT-ZDIRE-10   Controllo dei dispositivi di monitoraggio e di misurazione 
• MOT-ZDIRE-13   Gestione dei prodotti non conformi 
Oltre ai processi aziendali, le procedure comuni ai due sistemi di gestione sono le seguenti: 
1. Gestione e pianificazione del processo; 
2. Modifica di processo; 
3. Gestione apparecchiatura di prova, di controllo e strumenti; 
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4. Ingresso merci e materiali di produzione; 
5. Sviluppo delle procedure, norme di divisione e rispettivi formati. 
L’obiettivo del presente lavoro di tesi è stato quello di integrare il sistema di gestione della 
sicurezza ai sistemi esistenti, per questo motivo la situazione preesistente in merito di qualità ed 




 3.1 Livelli di integrazione 
 
3.2 Integrazione di un SGSL 
Si è compiuta un’analisi dei sistemi di gestione implementati in azienda per individuare le 
procedure che possono essere utilizzate sia in ottica di qualità ed ambiente che di sicurezza, a favore 
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Prima di mostrare i risultati di tale analisi, si riportano delle considerazioni relativamente agli 
aspetti per i quali è possibile un approccio integrato e quelli che invece esistono nell’ambito di un 
chiaro principio di specialità. 
È possibile definire diversi livelli di integrazione: integrazione completa, parziale o nulla.  
 Le  procedure comuni ai sistemi di gestione della qualità, salute e sicurezza sono: 
• Gestione dei documenti e registrazioni; 
• Gestione verifiche ispettive interne (audit); 
• Gestione NC, AC, AP; 
• Gestione formazione e sensibilizzazione personale; 
• Valutazione e gestione fornitori; 
• Valutazione della soddisfazione delle parti interessate; 
• Comunicazione interna ed esterna (reclami). 
Il modello più diffuso di integrazione è quello che prevede delle procedure comuni ai tre sistemi ed 
altre che contengano elementi specifici, in particolare, si può ottenere un’integrazione parziale in 
merito a: 
• Gestione emergenze ambientali e di sicurezza; 
• Gestione dispositivi di misurazione e monitoraggio (es. per strumenti interessati 
all’ambiente, sicurezza o anche per la qualità); 
• Gestione della progettazione (considerando anche elementi di ambiente e sicurezza); 
• Gestione di attività operative; es. gestione rifiuti, sostanze pericolose, manutenzione, uso 
di attrezzature di lavoro, procedure di bonifica (elementi specifici di integrazione);  
•  Approvvigionamenti e nuovi processi/ attività. 
Per concludere ci sono procedure e documenti con livello nullo di integrazione proprio perché 
considerano gli aspetti più specifici dei tre sistemi, fra questi si citano: 
• Controlli sulla qualità dei prodotti; 
• Procedura di valutazione dei rischi per la sicurezza (4.3.1 OHSAS 18001); 
• Procedura per la valutazione degli aspetti ambientali (4.3.1 ISO 14001); 
• Istruzioni specifiche di sicurezza o ambiente (es. distribuzione e utilizzo dei DPI, 
utilizzo di scale, montaggio opere provvisionali, istruzioni per il monitoraggio di 
inquinanti in matrici ambientali, ecc.); 
• Istruzioni per la compilazione di documenti specifici (es. registro carico scarico rifiuti, 
MUD, registro antincendio, domande di autorizzazione ecc.). 
L’integrazione è possibile grazie all’approccio comune che le norme esistenti individuano per i tre 
aspetti di qualità, ambiente e sicurezza (approccio per processi, PDCA e miglioramento continuo), 
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per questo a livello di politica è presente la massima integrazione; gli elementi di alto livello a 
massima integrazione sono i seguenti: 
• Obiettivi e traguardi “integrati” decisi ad appropriati livelli; 
• Pianificazione “integrata” per il raggiungimento degli obiettivi; 
• Diffusione/comunicazione dei contenuti della politica; 
• Riesame della direzione effettuato sui dati del “sistema integrato”; 
• Impegno alla conformità alle prescrizioni legali; 
• Impegno al miglioramento delle prestazione Ambiente e Sicurezza. 
Prima di presentare i livelli di integrazione presenti presso la Motrol,  è necessario fare chiarezza 
riguardo l’identificazione dei documenti.  
I documenti sono codificati con 3 campi: il primo riporta la sigla MOT, che indica l’appartenenza 
del documento alla divisione Motrol; il secondo campo indica il dipartimento (Centro di Costo) che 
ha generato il documento; l’ultimo campo è un valore numerico progressivo. 
Questa codifica è standard per tutti i documenti gestiti con il sistema QSI; non è questa la sede per 
approfondire l’argomento ma si può accennare che questo sistema consente una trasparenza e 
scambio fra tutte le divisioni del gruppo MAGNA; il ciclo di approvazione è gestito tramite e-mail e 
ciascuno può accedere ai documenti attraverso la rete intranet aziendale.  
I documenti appartenenti al Sistema di Gestione Ambientale hanno una codifica diversa, questo si 
spiega con il fatto che esse non sono ancora stati inseriti nel sistema QSI. 
I Centri di Costo presenti sono i seguenti: 
 CENTRI DI COSTO 
AMLOG Logistica  
AMMNT Mnutenzione 
AMPLQ Qualità Assemblaggio 
ASSEY Assemblaggio 
MENGI Tecnologie 
MFACI facility, EHS 
MHUMA Ufficio Personale 
MPSTA Supplier Technical Development 
MPURC Acquisti 
SMLOG Logistica Stampaggio 
SMQAS Qualità Stampaggio 
SMTRM Manutenzione Stampaggio 
STAMP Stampaggio 
XPMAN Program management 
XPTTY Prototype 
XSER Controllo Documenti 
XSTAF PDD 




ZDIRE Direzione Generale 
ZEDIP E.D.P. 
ZPRAC Program Accounting 
Tabella 6 Centri di Costo Motrol 
 
I tre livelli di integrazione si applicano anche alla documentazione della Motrol, in particolare è 
stata individuata la seguente ripartizione 
INTEGRAZIONE NULLA INTEGRAZIONE PARZIALE INTEGRAZIONE TOTALE 
 
MOT-MFACI- 09 05- Sicurezza 
sul lavoro in azienda (lavoratore) 
MOT-MFACI-  09 07- Sicurezza 
sul lavoro in azienda (resp.di 
reparto e capo squadra) 
MOT-MFACI-  09 06- Sicurezza 
sul lavoro in azienda (capo 
squadra) 
MOT-MENGI-  09 09- 
Assunzione responsabilità per 
lavoratori in appalto 
Da MOT-MFACI- 18 a MOT-
MFACI-  51 
MOT-MENGI- 09 08- Regole di 
carattere generale valide per 
lavori in fossa, vasche, serbatoi 
MOT-MFACI-  09 32- Ispezione 
dei KIT di pronto intervento in 
caso di versamenti e dei KIT 
antincendio 
PSA 006.1- Formato evacuazione 
PSA 006.3- Formato addetto 
antincendio per emergenze 
esterne 
PSA 006.6- Formato minaccia 
bombe 
PSA 006.2- Formato azioni 
interne durante emergenze esterne 
MOT-MFACI- 22 06- Gestione 
cassette primo soccorso 
MOT-MFACI- 09 28- 
Programma di formazione e 
informazione del personale sulla 
sicurezza del lavoro e ambiente 
PSA001.11 Formazione specifica 
per reparto 
PSA 002.2 Lamentele esterne 
PSA 002.1 Lamentele interne 
PSA 002- Comunicazione 
(interna/esterna) 
PSA 001.9 Modifiche SGA e 
SGA 
MOT-MENGI-09 02- Modalità 
di impiego di prodotti chimici e 
lubrificanti 
MOT-MPURC- 09 04- Modalità 
di acquisto dei prodotti chimici, 
grassi, olii, vernici, diluenti 
MOT-MENGI-09 40- 
Immagazzinamento e 
movimentazione dei prodotti 
chimici e degli olii 
MOT-MENGI-09 43- Piano di 
risposta e intervento per 
sversamenti 
MOT-MFACI-  09 02- Gestione 
ambiente e sicurezza 
PSA 009.12- Pianificazione test 
di emergenza 
PSA 006- Preparazione alle 
emergenze e risposta 
PSA 001.13- Agenda 
Management Review 
PSA 001- Requisiti generali 
PSA 007- Gestione della 
comunicazione e della politica 
MOT-ZDIRE-04 Responsabilità 




documenti e registrazioni 
MOT-ZDIRE-10 Gestione 
dispositivi di monitoraggio 
MOT-ZDIRE-11 Audit interni 
MOT-ZDIRE-04 Riesame 
Direzione 
MOT-ZDIRE-22 01- Proposte di 
miglioramento 
MOT-MHUMA-22 03- Sondaggi 
d’opinione  
MOT-MHUMA- 22 04- Faccia a 
faccia 
MOT-ZDIRE-14 Azioni 
correttive, preventive e 
miglioramento continuo 
MOT-ZDIRE- 01 01 01- 
Management review 
PSA 007.1 Politica 
Esempi di integrazione parziale 
Si riportano di seguito esempi di documenti già esistenti nel sistema di gestione della Motrol che, 
con semplici integrazioni, possono essere utilizzate anche per il sistema di gestione della sicurezza. 
ESEMPIO 1: PSA 001.11 formazione specifica per reparto 
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Il primo esempio si riferisce al formato per la formazione specifica per reparto; esso è stato pensato 
per il sistema di gestione ambientale al fine di formare i lavoratori dei vari reparti in merito agli 
aspetti inerenti al loro lavoro specifico; è possibile fare lo stesso riguardo gli aspetti rilevanti ai fini 
della sicurezza, è stata aggiunta una colonna per la formazione sui rischi per la sicurezza in tal 
modo questo formato può essere utilizzato sia per il sistema di gestione della sicurezza che per 
l’ambiente. 
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Esempi di integrazione nulla 
ESEMPIO 1: istruzioni operative da MOT-MENGI-18 a MOT-MENGI-50 
Sono specifiche per l’esecuzione dei lavori in sicurezza, in particolare: 
MOT-MENGI-18: per gli utilizzatori dell’affilatrice Tacchella 
MOT-MENGI-19: per l’allontanamento degli sfridi 
MOT-MENGI-20: per gli utilizzatori dell’avvolgicassoni ROBOPAC 
MOT-MENGI-21: per gli utilizzatori dei banchi di lavoro 
MOT-MENGI-22: per chi esegue il cambio nastro progressivo 
I MOT-MENGI-24: per gli operatori che eseguono il cambio stampi progressivi 
 
ESEMPIO 2: formato evacuazione 
Il seguente formato fa parte in modo specifico del sistema di gestione della sicurezza ed ottempera 
il punto 4.5.3 della norma OHSAS 18001. 




Esempi integrazione totale 
ESEMPIO 1: MOT-ZDIRE-11 AUDIT INTERNI 
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Start
Specifica Tecnica ISO/TS 16949
Normativa ambientale ISO 14001
Sistema di Gestione Aziendale
Resp SGQ assicura l’effettuazione degli audit interni del Sistema di Gestione 
Aziendale pianificati per verificarne la conformità ai requisiti aziendali e delle 
normative di riferimento
PA-0011 Audit interni
Matrice degli Auditor interni
Resp SGQ mantiene un team multi-disciplinare di auditor
qualificati (Matrice delle competenze degli audit interni) e ne assicura 
una adeguata rappresentatività interfunzionale per assicurare 
l’imparzialità e l’obiettività nell’esecuzione degli audit
Registrazioni aggiornate 
dell’addestramento degli auditor 
interni
Numero sufficiente di auditor 




idonei ad essere 
addestrati come 
auditor
Matrice degli Auditor Interni
Registrazioni dell’addestramento







Risorse Umane predispone l’addestramento degli auditor 
interni necessario per raggiungere i criteri di qualificazione, 
verifica la qualifica e registra l’addestramento 




Specifica Tecnica ISO/TS 16949
Normativa ambientale ISO 14001
Sistema di Gestione Aziendale
Registrazioni delle non conformità
Reclami dei Clienti
Risultati dei precedenti audit interni
Action Plans dal Riesame della Direzione
Matrice degli auditor interni
Resp SGQ elabora annualmente una Pianificazione degli audit interni ed assicura:
che tutti i processi del Sistema di Gestione Aziendale in tutti i turni siano auditati
che lo stato e l’importanza dei processi e dei reclami dei Clienti siano considerati nel 
determinare la frequenza delle verifiche nelle varie aree aziendali
che i risultati dei precedenti audit siano considerati
che gli auditor siano qualificati (secondo la Matrice degli Auditor Interni) e non effettuino 
l’audit sulla propria attività 
che vengano pianificati degli audit del SGQ e del SGA per assicurare la conformità alla 
normativa di riferimento ed a qualsiasi requisito aggiuntivo
che vengano pianificati degli audit del processo produttivo per verificarne l’efficacia
che vengano pianificati degli audit di prodotto, in fasi adeguate della produzione e della 
consegna, per verificarne la conformità a tutti i requisiti specificati
Agenda Audit Interni
Check List Audit Interni
Agenda Audit Interni
Check List Audit Interni
Resp SGQ/SGA/Responsabile Qualità/General Manager 
rivedono l’Agenda Audit Interni per assicurare che il campo di 
applicazione degli audit sia esauriente, che la frequenza sia 
adeguata e che sia garantita l’obiettività e l’imparzialità degli 
auditors
Agenda Audit Interni Approvata




Check List Audit Interni
Riepilogo Audit Interni
Modulo per Richiesta di Azioni Correttive
Resp SGQ assicura che gli audit pianificati siano 
eseguiti e che le relative registrazioni siano conservate
Check List Audit Interni compilata
Rapporto Audit Interno
Riepilogo evidenze oggettive
Check List Audit Interni compilata
Rapporto Audit Interno
Resp SGQ riesamina le registrazioni degli audit e ne 
riporta i risultati duranti gli Management Review e QOS meeting




4.2.1 Customer specific requirements
4.1  Requisiti generali (S.G.Q.)
5.5.2.  Rappresentante della Direzione
8.2.2  Verifiche ispettive interne
6.2.2.2 Addestramento
8.2.2.5  Qualifica dei valutatori interni
8.2.2.1  Audit del S.G.Q.
8.2.2.2 Audit del processo 
produttivo
8.2.2.3 Audit di prodotto
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3.3 Ottemperanza alla norma OHSAS 18001 
È stata svolta un’analisi delle procedure esistenti considerando l’ottemperanza ai punti della norma 
OHSAS 18001. Si riporta di seguito il diagramma che mostra le procedure, le norme e le istruzioni 
operative, a diversi livelli di integrazione,  per garantirne l’idoneità per il sistema di gestione della 
sicurezza. 
 
 3.2 Corrispondenza documenti-punti OHSAS 
 
Esistono tuttavia delle carenze, relativamente agli aspetti specifici del sistema di gestione della 
sicurezza. Le lacune riscontrate sono le seguenti: 
1. valutazione dei rischi parziale e non aggiornata (risalente al 2004); 
2. obiettivi e traguardi per la sicurezza parziali; 
3. aspetti legali cogenti da applicarsi allo stabilimento non identificati. 
Per quanto riguarda il primo punto la valutazione esistente è stata ampliata ed approfondita tramite 
un’analisi con metodo OCRA. Gli obiettivi esistenti per il sistema di gestione della sicurezza 
riguardano le ore lavorative perse per infortunio, il valore target è ovviamente pari a zero. 
Nell’ambito dell’analisi OCRA saranno definiti degli obiettivi e traguardi specifici per i rischi 
ergonomici. 
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Per quanto riguarda gli aspetti legali cogenti è stata svolta una ricerca delle legislazioni esistenti per 
individuare quelle applicabili alle attività svolte dalla Motrol. 
3.3.1 Prescrizioni legali ed altre prescrizioni 
Il punto 4.3.2 delle OHSAS specifica che “l’organizzazione deve stabilire, implementare e 
mantenere attive procedure per l’identificazione e l’accesso ai requisiti OH&S Legali e aggiuntivi 
applicabili all’organizzazione stessa”. 
La legislazione italiana in materia di sicurezza è molto ampia e complessa; è stata eseguita una 
ricerca approfondita riguardo la normative esistente con il duplice obiettivo di conservare queste 
informazioni ed individuare eventuali normative non applicabili alla realtà della Motrol. 
L’entrata in vigore del D.Lgs. n. 81 non ha abrogato tutta la legislazione precedente in materia di 
sicurezza; infatti una delle critiche più aspre rivolte al decreto è stata quella di non aver armonizzato 
la legislazione esistente come ci si aspettava da un “Testo Unico” in materia di sicurezza. 
Le abrogazioni sono riportate nell’articolo 304 del D.Lgs 81/08; tuttavia il punto d) dell’articolo 
suddetto (che riporta: “ogni altre disposizione legislativa e regolamentare nella materia disciplinata 
dal decreto legislativo medesimo incompatibile con lo stesso”)  lascia spazio alla libera 
interpretazione individuale in merito alle abrogazioni. 
Durante la  ricerca effettuata in merito alla legislazione esistente, riportata nell’ allegato A, si è 
messo in evidenza, non solo le leggi esplicitamente abrogate, ma anche quelle che, a giudizio 
individuale di chi ha svolto l’analisi, sono comprese nel decreto 81/08. 
Si riporta di seguito un estratto della ricerca legislativa effettuata, rimandando all’allegato A per il 
testo completo. 
 DESCRIZIONE NOTE CAMPO 
APPLICAZIONE 
Costituzione Artt. 1, 32, 35, 36, 37, 38, 41  TUTTI 
Codice Civile (R.D. 
16/3/1942, 262) 
Artt. 2050, 2060, 2087  
 
 DATORE DI LAVORO 
Codice Penale Artt. 437, 451, 589, 590   TUTTI 
Decreto del Presidente 
della Repubblica 27 aprile 
1955, n. 547 
Norme per la prevenzione degli infortuni sul 
lavoro. 
Abrogato dal D.Lgs 9 
aprile 2008, n.81 
 
D.L.vo 25 gennaio 1992 n. 
77 
Attuazione della direttiva 88/364/CEE in materia di 
protezione dei lavoratori contro i rischi di 
esposizione ad agenti chimici, fisici e biologici 
durante il lavoro 
Si applica il D.Lgs 9 
aprile 2008, n.81 
(Titolo VIII, IX,X) 
ASSEMBLAGGIO, 
TESTING, PROTOTIPI 
L. 27 marzo 1992, n. 257 Norme relative alla cessazione dell'impiego 
dell'amianto 
 NON APPLICABILE 
D. Lgs. 17.03.1995, n. 115 Attuazione della direttiva 92/59/CEE relativa alla 
sicurezza dei prodotti. 
 CLIENTI 
D.Lgs. 17 marzo 1995 n. 
230 
Attuazione delle direttive Euratom 80/836, 84/467, 
84/466, 89/618, 90/641 e 92/3 in materia di 
radiazioni ionizzanti. Con nota ISPESL al D.Lgs 
230/95. 
 NON APPLICABILE 
Decreto legislativo 2 
gennaio 1997, n. 10 
Attuazione delle direttive 93/68/CEE, 93/95/CEE e 
96/58/CE relative ai dispositivi di protezione 
individuale. (Gazz. Uff., 30 gennaio, n. 24). 
Modifica il D.L.vo 4 




D.M. 16 gennaio 1997 Individuazione dei contenuti minimi della Si applica il D.Lgs 9 LAVORATORI, 
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formazione dei lavoratori, dei rappresentanti per la 
sicurezza e dei datori di lavoro che possono 
svolgere direttamente i compiti propri del 
responsabile del servizio di prevenzione e 
protezione. 
aprile 2008, n.81 
(Titolo I) 
DATORE DI LAVORO, 
RAPPRESENTANTE 
DELLA SICUREZZA 
3.3.2 Testo unico 81/08 
L’analisi della legislazione esistente non poteva escludere una riflessione in merito al D.Lgs 
n.81/08. Il testo, seppur presenti delle incongruenze dovute al suo rapido sviluppo (è stato elaborato 
in soli otto mesi) per rispondere alle pressanti esigenze dovute al continuo verificarsi di incidenti sui 
luoghi di lavoro, ha apportato importanti elementi di novità. 
Il testo elimina gli indugi della legge 626:1994 dando, all’articolo 2, una nuova definizione di 
lavoratore non più inteso solo come lavoratore dipendente ma come “persona che, 
indipendentemente dalla tipologia contrattuale, svolge un’attività lavorativa nell’ambito 
dell’organizzazione di un datore di lavoro pubblico o privato, con o senza retribuzione, anche al 
solo fine di apprendere un mestiere, un’arte, una professione…”. 
Gli altri elementi di novità riguardano la valorizzazione della formazione, la semplificazione degli 
adempimenti formali, il riadeguamento del sistema sanzionatorio (che presenta delle incongruenze 
quindi plausibilmente sarà rivisto), la promozione della cultura della sicurezza a partire dalle scuole, 
l’inserimento di elementi premiati per accedere ai finanziamenti, la valorizzazione della gestione 
dei rischi (non solo della valutazione), l’importanza della formazione di dirigenti e preposti, la 
definizione di un elenco di gravi violazioni, l’istituzione di un sistema informativo nazionale, la 
valorizzazione della bilateralità ecc. 
Pur non volendo approfondire le considerazioni in merito al decreto, si ritiene necessario affrontare 
in modo particolare tre punti fondamentali per valutare la portata del nuovo decreto: la delega di 
funzioni (art.16), i modelli di organizzazione e di gestione (art.30), l’individuazione delle procedure 
per l’attuazione delle misure da realizzare (art. 28, comme 2, lettera d). 
L’art.16 del D.Lgs 81 regolamenta, per la prima volta, la delega delle funzioni in materia di 
sicurezza e pone al centro del sistema aziendale i comportamenti organizzativi. 
La svolta nel concetto di delega risiede nel fatto che in base a quanto stabilito dalla norma, esso non 
esclude l’obbligo di vigilanza da parte del datore di lavoro delegante, in questo modo si pone fine 
all’utilizzo delle deleghe come strumento per scaricare le responsabilità fra i vari soggetti coinvolti. 
La vigilanza si implementa attraverso i sistemi di verifica e controllo definiti dall’articolo 30, esso 
pone l’accento sui modelli di organizzazione e gestione; infatti in tale articolo è specificato, non 
solo che il modello di organizzazione “deve essere adottato ed efficacemente attuato, assicurando 
un sistema aziendale per l’adempimento di tutti gli obblighi giuridici relativi”, ma anche che vi sia 
“un’articolazione di funzioni” e “un idoneo sistema di controllo”. 
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Pertanto, il datore di lavoro sarà chiamato a porre in essere un sistema di organizzazione e di 
gestione con due azioni da intraprendere: una formale, rappresentata dall’attribuzione delle deleghe 
ed una sostanziale, con la quale tutte le responsabilità ricadranno sui soggetti interessati in modo 
procedurizzato; ciò significa che con l’introduzione del modello di organizzazione e gestione, tutti i 
soggetti aziendali coinvolti dovranno dimostrare di aver fatto il possibile per prevenire l’infortunio. 
Per comprendere meglio il ruolo svolto dal modello organizzativo si riporta una simpatica ma 
efficace similitudine, la cosiddetta “regola del groviera”. 
La “regola del groviera” esplica molto bene la situazione che si viene a creare all’interno delle 
aziende con l’introduzione del Testo Unico. La regola parte dal presupposto che l’organizzazione 
della sicurezza sia paragonabile alla fetta di groviera. 
La similitudine ipotizza che all’interno dell’organizzazione ci siano dei buchi; l’infortunio si 
determina quando i buchi, che corrispondono alle diverse fasce organizzative, sono tutti posizionati 
lungo la stessa traiettoria. A volte c’è un buco ma il resto della fetta, ossia qualche altro elemento 
dell’organizzazione “lo copre”: se tutti i buchi si incontrano, tutti gli attori hanno sbagliato, 
contribuendo alla creazione di un unico buco, che porta all’infortunio. Questo esempio avvalora il 
passaggio normativo in atto: dalla “rivoluzione copernicana dei comportamenti” che fu introdotta 
con la 626, siamo giunti all’era dell’organizzazione dove ogni attore è un componente del modello 
organizzativo. 
Il decreto è stato analizzato ai fini di rilevare l’applicabilità dei vari articoli alle attività svolte nei 
vari reparti della Motrol. 
Si riporta di seguito un estratto del documento elaborato, le caselle in verde indicano che l’articolo 




















4.1 Situazione dell’azienda 
In azienda è presente il documento di valutazione dei rischi; tuttavia è stato svolto un lavoro di 
approfondimento della valutazione per quanto riguarda le postazioni a rischio di sovraccarico 
biomeccanico degli arti superiori. 
In queste postazioni si esegue il montaggio manuale dei componenti costitutivi delle serrature. 
In generale, i rischi individuati nello stabilimento Motrol sono i seguenti: 
R1 – Agenti chimici 
R2 – Attrezzature di lavoro (macchine, impianti, utensili) 
R3 – Illuminazione 
R4 – Incendio ed esplosione 
R5 – Luoghi, locali e posti di lavoro 
R6 – Microclima 
R7 – Movimentazione manuale dei carichi 
R8 – Rumore 
R9 – Vibrazioni 
R10 – Radiazioni ionizzanti 
S1 – Elettricità 
S2 – Agenti cancerogeni 
S3 – Videoterminali 













 BASSISSIMA BASSA MEDIA ALTA 
IRRISORIO 1 2 3 4 
TRASCURABILE 2 3 4 5 




GRAVE 4 5 6 7 
Tabella 7 Relazione probabilità-danno 
 
Essa individua tre livelli di rischio:  
  
    
Quadranti Rappresentazione 
rischio basso 1-3 x 
rischio medio 4 xx 
rischio alto 5-7 xxx 
Tabella 8 Livelli di rischio 
 
A  tutte le postazioni delle linee di assemblaggio che riportano un rischio di sovraccarico 
biomeccanico degli arti superiori (di qualsiasi livello) è stato applicato il metodo OCRA per la 
valutazione dei rischi legati a movimenti ripetitivi. 
Il metodo, nonostante presenti degli svantaggi, ha il merito di consentire un approccio il più 
oggettivo possibile alla valutazione. 
Per quanto riguarda i rischi relativi alle linee di montaggio, essi sono dei seguenti tipi: 
R1 – Agenti chimici - in particolare irritazioni e dermatiti; 
R2 – Attrezzature di lavoro (macchine, impianti, utensili) - in particolare afferra mento, 
trascinamento e tendinopatie; 
R7 – Movimentazione manuale dei carichi – in particolare rischi osteo-articolari; 
Le irritazioni e dermatiti sono causate dal grasso utilizzato per un numero elevatissimo di 
componenti e che, anche qualora non sia utilizzato direttamente per il montaggio di un componente 
particolare, è in ogni caso presente a causa del trasferimento dai componenti al corpo della 
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serratura.  Per ridurre questo rischio i lavoratori che maneggiano particolari ingrassati utilizzano 
guanti idonei o pasta barriera; il rischio di afferramento e trascinamento è dovuto al movimento 
delle serrature su pallet su cinture in movimento. Per evitare l’afferramento e trascinamento è 
obbligatorio l’uso di fermacapelli e l’esecuzione delle attività con mani e dita libere (senza anelli, 
bracciali ecc.). Il rischio è particolarmente elevato per i manutentori che eseguono attività presso le 
stazioni automatiche con organi in movimento, esse sono state dotate di protezioni in plexiglass, 
opportuna segnaletica e microinterruttore di arresto. 
In alcune postazioni è presente il rischio di esalazioni (stazioni di marcatura con inchiostro) e 
proiezione di oggetti (in particolare molle); nel primo caso le macchine sono asservite da cappe 
aspiranti, nel secondo è obbligatorio l’uso degli occhiali di protezione. 
Si riporta di seguito la scheda di valutazione del rischio per la linea di assemblaggio AUDI 
(meccanica). Le altre schede di valutazione sono riportate nell’ allegato B. 
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REPARTO: Linea serrature AUDI G 51  
(meccanica+completamento AUDI 1) 
 
RISCHIO OSSERVAZIONI NOTE 
Per tutte le postazioni: 
R.1 x 
Irritazioni e dermatiti  
R.2 x 






















In questa linea vengono assemblate le serrature della Audi G 51.  
I dispositivi e le attrezzature presenti sulle linee sono alimentati con 
tensione non superiore a 24 Volts. 
Le serrature da assemblare sono passate automaticamente da una postazione all’altra 
tramite pallet su cinture in movimento. 
L’ingrassaggio è eseguito manualmente in 3 postazioni manuali con grasso 
tipo Artic Synt V. I lavoratori, per la manipolazione dei particolari ingrassati, 
utilizzano guanti idonei o pasta barriera. 
Per evitare l’afferramento e trascinamento è obbligatorio l’uso di 
fermacapelli e l’esecuzione delle attività con mani e dita libere (senza 
anelli, bracciali ecc.). 
Tutte le stazioni automatiche con organi in movimento sono state protette 
con protezioni in plexiglass, microinterruttore di arresto, o con barriere 
fotoelettriche. È inoltre presente una segnaletica che vieta la rimozione dei 
dispositivi di protezione. 
 





Per tutte le postazioni automatiche: 
Rischio per il manutentore: 
 R.2 x  



















VALUTAZIONE METODO OCRA 
 
 
















La postazione di lavoro n° 1 prevede le operazioni manuali di 
posizionamento del lever ausiliario, I/S release, pin ausiliario e dell’housing 
W/seal subassembly. 
 
La postazione di lavoro n° 2 prevede l’operazione automatica di controllo 
presenza dell’housing, del bumper overslam, del bumper plate, del rivet 
ratchet e pawl e della marcatura dell’housing. La stazione è protetta con 
protezioni in plexiglass con opportuna segnaletica. 
 
La postazione di lavoro n° 3 prevede l’ operazione automatica di 
ingrassaggio del corpo, del perno forcella/incaglio della forcella e incaglio e 
delle zone di contatto forcella/incaglio. La stazione è protetta con protezioni 
































La postazione di lavoro n° 5 prevede le operazioni manuali di 
posizionamento sul corpo del ratchet overmould e del pawl overmould. 
 
La postazione di lavoro n° 6 prevede l’operazione automatica di 
ingrassaggio della zona forcella/incaglio. La stazione è protetta con 
protezioni in plexiglass con opportuna segnaletica. 
 
La postazione di lavoro n° 7 prevede l’operazione manuale di montaggio 
della spring pawl e della frame plate. E’ presente il rischio di tendinopatie. 
 
La postazione di lavoro n° 8 prevede l’operazione automatica di controllo 
oggettivo della presenza dei filetti e del controllo funzionale. La stazione è 
protetta con protezioni in plexiglass con opportuna segnaletica. 
 
La postazione di lavoro n° 9 prevede l’operazione automatica di 
rivettatura del perno incaglio e del perno forcella. La stazione è protetta con 
protezioni in plexiglass con opportuna segnaletica. 
 
La postazione di lavoro n° 10 prevede l’operazione automatica di 
rivettatura del perno incaglio e del perno forcella. La stazione è protetta con 
protezioni in plexiglass con opportuna segnaletica. 
 
La postazione di lavoro n° 11 prevede l’operazione automatica di 
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rivettatura del lever aux e inside rlease subassembly. La stazione è protetta 
con protezioni in plexiglass ed opportuna segnaletica. 
 
La postazione di lavoro n° 12 prevede l’operazione automatica di carico e 
posizionamento automatico del rivet I/S release. La stazione è protetta con 
protezioni in plexiglass ed opportuna segnaletica. 
 
La postazione di lavoro n° 13 prevede le operazioni manuali di 
ribaltamento della serratura e posizionamento su rivet I/S release della 




























La postazione di lavoro n° 14 prevede l’operazione automatica di 
ingrassaggio corpo e ingrassaggio semicomplessivo e perno alloggio lever 
child lock. La stazione è protetta con protezioni in plexiglass con opportuna 
segnaletica. 
 
La postazione di lavoro n° 15 prevede le operazioni manuali di 
posizionamento del lever pawl release e del lever aux. I/S rel. 
subassembly.  
 
La postazione di lavoro n° 16 prevede le operazioni manuali di 
ingrassaggio e posizionamento lever O/S release e posizionamento rivet 
O/S release su leva.  
 
La postazione di lavoro n° 18 prevede l’operazione automatica di 
controllo oggettivo presenza lever O/S release, lever aux I/S release, lever 
pawl release e washer. La stazione è protetta con protezioni in plexiglass 
ed opportuna segnaletica. 
 
La postazione di lavoro n° 19 prevede l’operazione automatica di 
controrivettatura del perno incaglio. La stazione è protetta con protezioni in 
plexiglass ed opportuna segnaletica. 
 
La postazione di lavoro n° 20 prevede l’operazione automatica di 
rivettatura del rivet O/S release. La stazione è protetta con protezioni in 















VALUTAZIONE METODO OCRA 
Capitolo 4 – Valutazione dei Rischi 
 79
La postazione di lavoro n° 21 prevede l’operazione automatica di 
rivettatura rivet O/S release. La stazione è protetta con protezioni in 
plexiglass ed opportuna segnaletica. 
La postazione di lavoro n° 22 prevede l’operazione automatica di 
apertura della forcella e ingrassaggio zona corpo. La stazione è protetta 
































La postazione di lavoro n° 23 prevede l’operazione manuale di 
posizionamento lever I/S lock link e del lever O/S lock link (dx). E’ presente 
il rischio tendinopatie 
La postazione di lavoro n° 24 prevede l’operazione manuale di 
posizionamento lever I/S lock link e del lever O/S lock link (sx). E’ presente 
il rischio tendinopatie. 
La postazione di lavoro n° 25 prevede le operazioni automatiche di 
controllo oggettivo piantaggio leva sicura bimbo. 
 
La postazione di lavoro n° 26  prevede le operazioni manuali di 
posizionamento del lever override, della spring override e del lever override 
link (sx). A causa di ripetuti movimenti del polso, sussiste un rischio di 
tendinopatie. 
 
La postazione di lavoro n° 27  prevede l’operazione manuale di 
montaggio della spring ratchet. A causa di ripetuti movimenti del polso, 
sussiste un rischio di tendinopatie. 
 
La postazione di lavoro n° 28 prevede l’operazione automatica di 
controllo presenza pezzi con telecamera. La stazione è protetta con 
protezioni in alluminio. 
 
La postazione di lavoro n° 29 prevede l’operazione manuale di 
ribaltamento della serratura su LCI. 
 
La postazione di lavoro n° 30 prevede l’operazione automatica di 
rivettatura del rivet I/S release. La stazione è protetta con protezioni in 



























































plexiglass ed opportuna segnaletica. 
 
La postazione di lavoro n° 31 prevede l’operazione manuale di montaggio 
delle spring release e di posizionamento delle serrature meccaniche su 
nastro trasport. Per trasferimento manuale da linea 1 a linea 2. A causa di 
ripetuti movimenti del polso, sussiste un rischio di tendinopatie. 
 
La postazione di lavoro n° 32 prevede l’operazione manuale di prelievo 
serratura meccanica da nastro, deposito su pallet posizionando la lever I/S 
lock link e la lever O/S lock link (sx). Vi è il rischio di tendinopatie. 
 
 
La postazione di lavoro n° 33 prevede l’operazione manuale di prelievo 
serratura meccanica da nastro, deposito su pallet posizionando la lever I/S 
lock link e la lever O/S lock link (dx). Vi è il rischio tendinopatie. 
 
 
La postazione di lavoro n° 34 prevede l’operazione manuale di 
accoppiamento manuale della serratura con l’attuatore e il montaggio della 
cover latch (dx). Vi è il rischio di tendinopatie. 
 
La postazione di lavoro n° 35 prevede l’operazione manuale di 
accoppiamento manuale della serratura con l’attuatore e il montaggio della 
cover latch (sx). Vi è il rischio di tendinopatie. 
 
La postazione di lavoro n° 36 prevede l’operazione automatica di 
controllo accoppiamento serratura/ attuatore. La stazione è protetta con 
protezioni in plexiglass. 
 
La postazione di lavoro n° 37 prevede l’operazione automatica di sparo e 
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La postazione di lavoro n° 38 prevede l’operazione automatica di sparo e 
avvitamento di n° 2 viti dal basso. La stazione è protetta con protezioni in 
plexiglass. 
 
La postazione di lavoro n° 39 prevede l’operazione manuale di back up di 
avvitatura. 
 
La postazione di lavoro n° 40 prevede l’operazione automatica di test 





























La postazione di lavoro n° 41 prevede l’operazione automatica di test 
meccanico e elettrico. La stazione è protetta con protezioni in plexiglass ed 
opportuna segnaletica. 
La postazione di lavoro n° 42 prevede l’operazione automatica di test 
meccanico e elettrico. La stazione è protetta con protezioni in plexiglass ed 
opportuna segnaletica. 
La postazione di lavoro n° 43 prevede l’operazione automatica di test 
meccanico e elettrico. La stazione è protetta con protezioni in plexiglass ed 
opportuna segnaletica. 
 
La postazione di lavoro n° 44 prevede l’operazione automatica di prova 
apertura e controllo avvenuta apertura. La stazione è protetta con 
protezioni in plexiglass ed opportuna segnaletica. 
 
La postazione di lavoro n° 45 prevede l’operazione automatica di 
marcatura data a getto d’inchiostro. Le esalazioni di solvente organico 
(metiletilchetone) generate dall’inchiostro sono captate da una cappa di 
aspirazione ed emesse in atmosfera. 
 La postazione di lavoro n° 46  prevede l’operazione automatica di 
scarico dei pezzi buoni e scarti. La stazione è protetta con protezioni in 
plexiglass ed opportuna segnaletica. 
La postazione di lavoro n° 49 prevede l’operazione manuale di montaggio 
della clip O/S release subassembly su leva e oggettivazione presenza clip. 
La postazione di lavoro n° 50 prevede l’operazione manuale di 
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4.2 Rischio Ergonomico 
La parola “Ergonomia” è la traduzione italiana della parola inglese “Ergonomics” a sua volta 
derivata dal greco “Ergon” (lavoro) e “Nomos” (legge).  Una parola con radici analoghe fu usata 
per la prima volta nel 1857 da un giornalista polacco. 
Lo scopo dell’Ergonomia è quello di migliorare la qualità delle condizioni degli ambienti di lavoro, 
degli strumenti di lavoro e delle prestazioni dell’operatore umano.  
L’Ergonomia non può essere definita una scienza perché utilizza discipline e conoscenze 
scientifiche già note, ha tuttavia il merito di utilizzarle in modo interdisciplinare per il suo scopo 
specifico. Sotto questo profilo l’ergonomia può essere meglio considerata una tecnica di analisi, di 
valutazione, di progettazione tipicamente antropocentrica che una conoscenze scientifiche tratte da 
discipline già esistenti; in particolare, i contributi primari sono offerti da tre aree disciplinari: 
• l’area politecnica (ingegneria, architettura, ecc.); 
• l’area biomedica (antropometria, fisiologia, igiene, medicina del lavoro ecc.); 
• l’area delle conoscenze psico-sociali (organizzazione, le diverse psicologie, le diverse 
sociologie, ecc.). 
La finalità dell’ergonomia non è solo quella di prevenire infortuni e malattie ma soprattutto quella 
di promozione della salute intesa come benessere psicofisico. 
Tre sono i principi fondamentali che caratterizzano la tecnica ergonomica: 
1. globalità di intenti; 
2. interdisciplinarietà degli approcci; 
3. partecipazione degli utilizzatori/operatori. 
Per globalità degli intenti si intende l’adozione di più interventi migliorativi sia dei posti di lavoro, 
che dell’ambiente, che del processo di lavoro. 
L’approccio interdisciplinare sta a significare che il conseguimento del “benessere” in un processo 
produttivo richiede l’integrazione di più conoscenze. La partecipazione degli operatori/utilizzatori, 
oltre a generare ulteriori risorse nella progettazione, rende di fatto “applicabili ed applicate” le 
soluzioni ergonomiche individuate. Inoltre la partecipazione di più figure nella realizzazione del 
progetto, seppur comporti un elevato utilizzo di energie, evita il ricorso ad ulteriori modifiche 
durante la fase di implementazione. 
L’analisi ergonomica svolta presso l’azienda Motrol ha riguardato gli arti superiori, in particolare 
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4.2.1 Alterazioni  attribuibili all’attività  lavorativa 
Le patologie muscolo-scheletriche degli arti superiori possono essere genericamente definite come 
alterazioni delle unità muscolo-tendinee, dei nervi periferici e del sistema vascolare degli arti 
superiori che, se causate o aggravate da movimenti e/o sforzi fisici ripetuti dell’arto superiore in 
ambiente lavorativo, vengono inquadrate come “professionali”. 
Sono stati usati molti acronimi per definire questo tipo di malattie, in questa sede si adotterà il 
termine “Work Related Muscolo Skeletal Disorders” (WRMSDs). Si accenna brevemente alle cause 
che generano le WRMDs; il movimento degli arti superiori e delle mani è azionato, tra l’altro, 
attraverso i legamenti e tendini agenti sulle tre principali articolazioni: il polso, il gomito e la spalla. 
L’insieme di queste strutture costituisce un’unità versatile che consente di sviluppare un ampio 
“range” di movimenti, una forza eccezionale ma anche precise e delicate manipolazioni.  
I muscoli non sono abitualmente inseriti direttamente nelle ossa: la connessione è stabilita da 
tendini, essi non sono elastici e non si contraggono, semplicemente trasferiscono forza e movimento 
dal muscolo all’osso.  
I tendini nel polso e nella mano sono circondate da guaine che contengono un liquido lubrificante 
detto liquido sinoviale. I tendini scorrono su e giù nella guaina ogni volta che i relativi muscoli si 
contraggono e si rilassano. In occasione di un uso eccessivo, il liquido lubrificante della guaina 
tendinea non può essere prodotto in quantità sufficiente causando una frizione fra i tendini e la 
guaina. L’area in corrispondenza dei tendini appare calda, dolente e con aumento di sensibilità, 
segno di insorgenza dell’infiammazione. La congestione dei tessuti (rigonfiamento) a sua volta può 
comprimere un nervo: tale fenomeno produce formicolio e dolore.  
Il ripetersi di situazioni di infiammazione acuta dà luogo alla formazione di tessuto fibroso estranea 
che responsabile dello stabilizzarsi di una condizione di patologia cronica. 
I tendini flessori delle mani passano attraverso un tunnel rigido del polso, chiamato “tunnel 
carpale”. Attraverso il tunnel carpale passano i tendini dei flessori delle dita,il nervo mediano, i vasi 
sanguinei, collegando l’avambraccio alla mano. 
La sindrome del tunnel carpale si genera quando si ha la compressione del nervo mediano causata 
direttamente da un aumento della pressione nel tunnel stesso come conseguenza di posizioni in 
estrema flessioni od estensione del polso. 
In sintesi diversi tipi di posizioni e movimenti del polso e tipi di presa della mano possono essere 
responsabili dell’insorgenza della sindrome del tunnel carpale, in particolare, le attività in cui si 
combinano “alta forza” e “alta frequenza d’azione e ripetitività” aumentano significativamente il 
rischio. 
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Per quanto riguarda l’azienda Motrol,  i casi di malattie professionali più frequentemente denunciate 
tramite Patronato all’INAIL sono di due tipi: dermatiti e WRMSDs. 
Come suddetto l’attenzione è stata posta sul secondo tipo di malattie professionali. 
Si riportano di seguito i dati relativi alle malattie professionali per sovraccarico biomeccanico degli 
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4.3 Individuazione della Presenza del Rischio  
L’approccio promosso dalle direttive comunitarie a livello europeo identifica un intervento 
preventivo per la gestione del rischio, articolato in diverse fasi: 
• identificazione del problema (possibile rischio); 
• stima del rischio; 
• valutazione dettagliata (eventuale) del rischio; 
• riduzione del rischio evidenziato attraverso una pianificazione ed attuazione di interventi 
strutturali, organizzativi, formativi e di sorveglianza sanitaria degli effetti di salute indotti. 
Lo schema seguente mostra il processo generale di gestione del rischio di malattie professionali. 
 






















2° Livello: Diagnosi e 







 4.1 Processo di valutazione del rischio ergonomico 
 
Per quanto riguarda il primo passo, ossia identificazione di possibili rischio, si ritiene che possibili 
segnalatori siano: 
1. L’esecuzione di operazioni ripetitive: lavori con compiti ciclici che comportino l’esecuzione 
dello stesso movimento (o brevi insiemi di movimenti) degli arti superiori ogni pochi 
secondi oppure la ripetizione di un ciclo di movimenti per più di 2 volte al minuto per 
almeno 2 ore complessive nel turno di lavoro. 
2. L’uso di forza: lavori con uso ripetuto (almeno 1 volta ogni 5 minuti) della forza delle mani 
per almeno 2 ore complessive nel turno lavorativo. 
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3. L’assunzione di posture scorrette: lavori che comportino il raggiungimento o il 
mantenimento di posizioni estreme della spalla o del polso per periodi di 1 ora continuativa 
o di 2 ore complessive nel turno di lavoro; esempi di posture scorrette sono le posizioni delle 
mani sopra la testa e/o posizioni del braccio sollevate all’altezza delle spalle, posizioni in 
evidente deviazione del polso. 
4. Impatti ripetuti: lavori che comportano l’uso della mano come un attrezzo per più di 10 volte 
all’ora per almeno 2 ore complessive sul turno di lavoro. 
La presenza di segnalatori di possibile esposizione non rappresenta di per se stessa la presenza di un 
rischio ma va utilizzata unicamente per discriminare le situazioni meritevoli di ulteriore attenzione; 
sarà la successiva valutazione più approfondita a definire l’eventuale esistenza (ed il relativo 
livello) di una significativa esposizione ed a delineare, di conseguenza, i relativi opportuni 
interventi di prevenzione. 
Il modello di analisi proposto per la valutazione del rischio da movimenti ripetitivi è il metodo 
OCRA (OCupational Repetitive Actions) che consente di ottenere: 
1. dati quantitativi sul livello di esposizione degli operatori; 
2. precise informazioni su quali siano i fattori che incidono maggiormente sul risultato 
dell’indice; 
3. precise indicazioni utili ad orientare i criteri di corretta progettazione; 
4. indicazioni utili al reinserimento operativo dei soggetti già portatori di patologie degli arti 
superiori da sovraccarico biomeccanico. 
Laddove la valutazione dell’esposizione e lo studio delle patologie muscolo-scheletriche correlate al 
lavoro abbiano evidenziato la presenza di un significativo rischio, si pone la necessità di attuare 
interventi di riprogettazione dei posti e delle procedure di lavoro. 
Tali interventi risultano spesso complicati perché richiedono un’azione contemporanea e coordinata 
su tre aree distinte di intervento: strutturale, organizzativa e formativa. 
Si descrivono di seguito gli orientamenti generali per la prevenzione; si entrerà più nel dettaglio 
dopo aver descritto approfonditamente il metodo OCRA. 
 
Interventi Strutturali Interventi Organizzativi Interventi formativi e di 
aggiornamento 
• Disposizione ottimale del 
posto di lavoro, degli arredi 
e del lay-out 
• Scelta degli strumenti 
• Progettazione ergonomica 
del lavoro (ritmi, pause, 
rotazione su compiti) 
Tendono a migliorare aspetti 
• Informazioni 
appropriate su specifici 
rischi e danni 
• Suggerimenti relativi 
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ergonomici 
Tendono a migliorare gli 
aspetti legati a uso di forza, 
posture e movimenti incongrui, 
fattori complementari 
meccanici. 
legati ad alta frequenza e 
ripetitività dei gesti per tempi 
protratti, assenza o presenza di 
fattori di recupero, fattori 
complementari organizzativi. 
alle pause 
Sono complementari agli altri 
tipi di intervento. 














5.1 Metodo Ocra 
Il metodo OCRA è stato ritenuto valido per la valutazione del rischio da movimenti ripetuti degli 
arti superiori sia a livello internazionale che nazionale. Numerosi studi di comparto condotti o 
coordinati da Colombini e Occhipinti hanno evidenziato strette correlazioni (rapporto causa-effetto) 
tra situazioni lavorative a rischio per patologie degli arti superiori e casi clinici conclamati. 
Il metodo è stato validato scientificamente sia a livello nazionale che internazionale, è un metodo di 
analisi quantitativo dei principali fattori di rischio e permette di prevedere il numero di casi 
patologici attesi secondo le fasce di rischio. Oltre al metodo OCRA è anche possibile ricorrere alla 
check-list OCRA che, in particolare, permette di effettuare uno screening veloce e di individuare le 
postazioni a rischio, mediante l’analisi e la quantificazione dei singoli fattori di rischio. 
Durante l’analisi delle postazioni di assemblaggio è stato utilizzato solo il metodo OCRA in quanto 
lo screening delle postazioni su cui soffermarsi era già stato effettuato dalla valutazione dei rischi 
del 2004 che segnala le postazioni a rischio. 
5.1.1 Analisi dettagliata del Metodo OCRA 




Sono state dimostrate le associazioni possibili tra patologie dell’arto superiore e fattori di rischio: 
 
Parti del corpo Fattori di rischio Forte evidenza Evidenza Evidenza 
insufficiente 
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Tabella 10 Relazione rischio-parte del corpo 
 
Per lo svolgimento dell’analisi è stato utilizzato il software Ergo Easy,  caratterizzato da estrema 
facilità d’utilizzo, nei paragrafi successivi si definirà con chiarezza quali sono i parametri da 




 5.1 Finestra del software Ergo Easy 
 
5.1.2 Analisi organizzativa 
La prima fase di analisi del lavoro organizzativo, finalizzato allo studio dei rischi da sovraccarico 
biomeccanico degli arti superiori a cui è esposto un lavoratore, comporta l’individuazione, nel turno 
di lavoro, di: 
1. orario di lavoro; 
2. compiti lavorativi svolti nel turno; 
3. presenze di pause programmate o di altre interruzioni di attività; 
4. presenza di significativi tempi passivi o tempi passivi interni al ciclo. 
Per quanto riguarda l’analisi organizzativa, il software mette a disposizione un’apposita sezione per 
riportare l’orario di lavoro e la distribuzione delle pause; la sezione relativa è riportata di seguito: 
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 5.2 Finestra per l’analisi organizzativa 
 
L’analisi organizzativa è finalizzata al calcolo della durata netta nel turno (di lavoro ripetitivo). 
In particolare il calcolo da effettuare è il seguente: 
 
Durata del turno   – 
Durata di compiti non ripetitivi   – 
  (pulizia, approvvigionamenti, ecc..)  
Durata delle pause e di altre   – 
  interruzioni di attività,  
  della durata di almeno 8/10  
  minuti e ricorrenti nel turno 
Minuti accumulati a inizio o fine turno,    – 
  allungamento della pausa mensa 
Durata complessiva dei tempi passivi,      – 
  quando considerabili tempi di recupero 
Compiti a prevalente contenuto di controllo visivo = 
Durata netta nel turno 
 
 
Nel caso delle postazioni osservate presso la Motrol la durata netta del turno è la seguente: 
 
480 min (durata del turno)  – 
30 min (2 pause da 15 min ciascuna) – 
10 min (prima e dopo la mensa per lavare le mani) – 
30 min (mensa) = 
410 min (durata nella nel turno) 
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È da notare l’assenza di compiti non ripetitivi, infatti gli operatori addetti all’assemblaggio manuale 
sono affiancati da macchinisti che si occupano dell’approvvigionamento del materiale alle linee, del 
settaggio delle macchine a inizio turno e di tutti gli altri compiti non ripetitivi. 
La schermata seguente mostra il campo in cui inserire i valori di durata netta nel turno e di durata 
ciclo del compito. 
 
 
 5.3 Finestra per l’analisi della frequenza d’azione 
 
La durata ciclo del compito è calcolata conoscendo il numero di pezzi lavorati nel turno; è da notare 
che alcune linee di montaggio sono Cx2, ossia si ha il montaggio di due serrature alla volta 
(posizionate sullo stesso pallet), in questo caso è necessario dividere per due il numero di pezzi 
ottenuti nel turno. 
Per le linee Cx2: 
 
5,0*NumPezzi
aNelTurnoDurataNettoCompitoDurataCicl =  
 
Per le linee Cx1: 
 
NumPezzi
aNelTurnoDurataNettoCompitoDurataCicl =  
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Gli altri due parametri da inserire, mostrati in figura, sono il numero di azioni del ciclo e la durata 
della azioni nel ciclo. 
Per la valutazione delle prime si è utilizzato il metodo dell’osservazione, mentre per la durata si è 
scelto di utilizzare il calcolo dei tempi standard piuttosto che il cronometraggio; questa scelta sarà 
ampliamente descritta nel capitolo 6.  
È bene chiarire cosa si intende per numero di azioni del ciclo. 
Il metodo OCRA implica l’analisi delle azioni tecniche; essa è definita come azione comportante 
attività artro-muscolo-tendinea degli arti superiori: non va identificata con il singolo movimento 
articolare ma con il complesso di movimenti, di uno o più segmenti articolari, che consentono il 
compimento di un’azione lavorativa semplice. 




L’atto RAGGIUNGERE va conteggiato come azione tecnica solo se 
l’oggetto è collocato oltre il braccio teso dell’operatore e non è 
raggiungibile camminando. 
L’atto di MUOVERE va conteggiato se il percorso dell’oggetto è 
superiore al metro  e me il suo peso è ≥ 3 kg (presa di grip) o ≥ 1 kg 
(presa di pinch) oppure se l’oggetto è molto ingombrante con necessità di 
ampi movimenti degli arti superiori. 
AFFERRARE, PRENDERE L’atto di afferrare un oggetto con la mano o le dita, finalizzato a 
compiere un’attività è un’azione tecnica. 
AFFERRARE CON MANO 
RIAFFERRARE CON ALTRA 
MANO 
Le azioni di afferrare con destra e riafferrare con la sinistra vanno 
conteggiate come singole azioni e attribuite all’arto che le ha 
effettivamente eseguite. 
PIAZZARE, POSIZIONARE L’atto di posizionare un oggetto il un punto prestabilito è un’azione 
tecnica. 
INFILARE/SFILARE L’atto di infilare o sfilare va conteggiato come azione tecnica, in aggiunta 
all’azione “posizionare” quando è richiesto l’uso di forza o quando la 
forma degli oggetti in lavorazione lo richiedono. 
SPIGERE/TIRARE Vanno conteggiate come azioni quando nascono dalla necessità di 
applicare una forza, anche se di lieve entità, finalizzata ad ottenere uno 
specifico risultato. 
RILASCIARE  Non va conteggiato come azione quando un oggetto o attrezzo non viene 
posizionato in un punto preciso ma “rilasciato” per semplice apertura 
della mano o delle dita (ritorno passivo o per caduta). 
CAMMINARE/CONTROLLARE 
VISIVAMENTE 
Non va conteggiata come azione tecnica perché non comportano attività 
degli arti superiori. 
AZIONARE  Va conteggiata quando l’azionamento di un attrezzo richiede l’uso di un 
pulsante o leva con parti della mano o una o più dita.  
TRASPORTARE/MUOVERE Se viene trasportato un oggetto di peso uguale o superiore ai 3 kg per 
almeno 1 metro, all’arto superiore che tiene il peso va attribuita l’azione 
“trasportare”. 
Tabella 11 Calcolo delle azioni tecniche 
 
Dopo il conteggio delle azioni tecniche si esegue il calcolo della frequenza d’azione ed il numero 
totale di azioni nel compito. Il software Ergo Easy esegue automaticamente il calcolo della 
frequenza e del numero totale di azioni. 






oAzioniCiclNFrequenza =  
 
 
Un accorgimento particolare va preso per le azioni statiche, esse infatti vanno trasformate in azioni 
tecniche “fittizie”. Un caso classico è quello dell’avvitatore manuale, mantenuto in posizione per 
gran parte della durata del ciclo da un arto mentre l’altro esegue altre azioni come posizionare, 
schiacciare pulsante o altro. Per trasformare la durata dell’azione statica in azioni tecniche è 
necessario moltiplicare la durata dell’azione statica per un fattore 0,75. La semplice conta della 
frequenza d’azione non esaurisce di per sé l’analisi degli aspetti organizzativi e del contenuto 
“meccanico” del compito lavorativo. 
A parità infatti di valore di frequenza di azione (n.azioni al minuto) ci si può trovare, a parte il caso 
di frequenze elevate, in condizioni in cui le attività meccaniche di un arto superiore durano più o 
meno rispetto al tempo totale disponibile e pertanto “saturano” lo stesso secondo percentuali 
diverse. 
Ai fini dell’analisi del rischio da sovraccarico biomeccanico degli arti superiori appare di rilievo lo 
studio di un particolare tipo di “saturazione” che è data dal rapporto  percentuale fra il tempo di 
reale attività di un arto e il tempo di ciclo totale. In pratica: 
 
ooDelCompitDurataCicl
eArtooniTecnichleDelleAziDurataTotaArtoeDellSaturazion ='  
 
 
5.1.3 Analisi della Forza 
La forza rappresenta più direttamente l’impegno biomeccanico necessario per compiere una 
determinata azione tecnica. La necessità di sviluppare forza durante le azioni lavorative può essere 
connessa con la movimentazione o il mantenimento di strumenti di strumenti e oggetti di lavoro 
oppure con il mantenimento, in una determinata posizione, di un segmento corporeo. 
La valutazione del fattore di forza è particolarmente problematica, gli autori del metodo OCRA 
propongono la quantificazione dello sforzo attraverso la scala di Borg. 








 5.5 Scala di Borg 
  
Tutti i metodi di valutazione della forza hanno alcune lacune e difficoltà di applicazione sul campo, 
in quanto non sempre la forza è correttamente esprimibile attraverso il peso dell’oggetto 
manipolato. 
Il metodo di applicazione della scala di Borg attraverso l’attribuzione di un giudizio, da 
“estremamente leggero” a “forze” a cui corrisponde un valore numerico.  
È necessario attribuire un valore di sforzo per ciascuna azione tecnica eseguita ed assegnare poi il 
valore complessivo al compito eseguendo la media dei valori ponderati con la durata dell’azione nel 
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ciclo. È indispensabile, per la valutazione dello sforzo, ricorrere al giudizio dell’operatore, egli 
infatti è l’unica persona in grado di valutare il tipo di sforzo compiuto. 
Il difetto del metodo di valutazione dello sforzo risiede proprio nella soggettività della valutazione, 
soggettività che può essere ovviata intervistando più operatori e mediando le loro valutazioni. 
5.1.4 Analisi e valutazione delle posture incongrue e della stereotipia 
Le posture assunte ed i movimenti compiuti dai diversi segmenti dell’arto superiore durante lo 
svolgimento di lavori ripetitivi sono tra gli elementi che più contribuiscono a determinare il rischio 
di contrarre le diverse affezioni muscolo-scheletriche. 
L’analisi della postura va eseguita separatamente per ciascun arto attraverso la descrizione della 
frequenza e durata delle posizioni e/o movimenti dei suoi quattro principali segmenti anatomici: 
1. posture e movimenti del braccio rispetto alla spalla (flessione, estensione, abduzione); 
2. movimenti interessanti il gomito (flesso-estensioni braccio-avambraccio, prono-supinazione 
dell’avambraccio); 
3. posture e movimenti del polso (flesso-estensioni, deviazioni radio-ulnari); 
4. posture e movimenti della mano (per lo più attraverso il tipo di presa). 
La quantificazione del mantenimento della postura scorretta si esegue verificando per quale 
porzione di tempo (di durata ciclo del compito) essa viene mantenuta esprimendola attraverso 
frazioni del tipo 1/3 (dal 15% al 50%), 2/3 (dal 51% all’80%), 2/3 (dall’81% al 100%). 
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 5.6 Finestra per l’analisi della postura 
 
Per quanto riguarda la spalla, si è già detto che i tre movimenti ritenuti a rischio sono la flessione, 
estensione ed abduzione; tuttavia ci sono dei valori limite che, una volta superati, caratterizzano il 
rischio del movimento. 
Le aree a rischio sono: 
1. abduzione (fra 45° e 80°) 
2. flessione e abduzione (oltre 80°) 
3. estensione (oltre i 20°). 
Durante l’osservazione delle operazioni di assemblaggio manuale si sono rilevati movimenti di 
abduzione durante la presa laterale dei componenti da montare, collocati in cassette poste di lato 
all’operatore; di flessione durante la presa frontale dei componenti, collocati oltre la linea di 
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 5.7 Finestra analisi della postura spalla 
 
Per quanto riguarda i movimenti del gomito sono considerate a rischio la supinazione, pronazione e 
le flesso-estensioni di 60°. 
È prevista la descrizione dei soli movimenti e non dei mantenimenti, per questa articolazione infatti 
posizioni di mantenimento risultano spesso ininfluenti, a volte addirittura di riposo e solo in casi 
estremi problematici. 
Durante l’osservazione delle operazioni di assemblaggio manuale si sono rilevati movimenti di 
supinazione-pronazione in tutte quelle postazioni che richiedono il ribaltamento delle serrature sul 
pallet mentre le operazioni di flesso-estensione osservati sono sempre minori di 60°. 
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 5.8 Finestra analisi della postura gomito 
 
Per quanto riguarda il polso sono ritenute a rischio le flesso-estensioni maggiori di 45° e le 
deviazioni radio/ulnari (15° per le deviazioni radiali, 20° per le deviazioni ulnari). 
Durante l’osservazione delle operazioni di assemblaggio manuale si sono rilevati movimenti di 
questo tipo durante l’utilizzo degli utensili, in particolare dei cacciavite. 
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 5.9 Finestra analisi della postura polso 
 
Per quanto riguarda i movimenti della mano, si valuta il tipo di presa effettuato. 
 
 
 5.10 Tipi di presa 
 
La presa “grip” consente alla mano di sviluppare la massima forza. È caratterizzata dalla diretta 
opposizione del pollice alle dita che così avvolgono completamente l’oggetto di presa come a 
prenderne la forma. Il tipo di presa di precisione “pinch” è caratterizzato dall’opposizione del 
pollice alle piccole articolazioni distali delle altre dita. Questo tipo di presa può sviluppare solo il 
25% della forza totale di prensione della mano: è perciò intrinsecamente più a rischio. 
Il metodo considera anche fattori complementari come ad esempio l’utilizzo di strumenti vibranti, 
l’utilizzo di gesti che comportano contraccolpi, l’impiego della mano come se fosse un utensile, 
l’esecuzione di movimenti bruschi, l’utilizzo di guanti che interferiscono con l’abilità della mano ed 
altro. 
Inoltre, è necessario valutare la presenza di stereotipia ovvero: 
• la presenza di gesti lavorativi dello stesso tipo, eseguiti con la stessa postura (incongrua o 
meno), che occupano buona parte del tempo ciclo; 
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oppure 
• La presenza di gruppi di azioni, anche diverse per tipologia e postura, ma di un ciclo 
estremamente breve (inferiore o uguale ai 15 secondi) che occupano buona parte del tempo 
ciclo. 
Tutte le azioni tecniche osservate sulle linee di assemblaggio hanno durata sicuramente inferiore ai 
15 secondi per questo, le postazioni analizzate ricadono nel caso di stereotipia presente. 
 
 
 5.11 Analisi stereotipia 
 
Dopo l’inserimento dei valori, il software calcola automaticamente l’indice OCRA ed il relativo 
livello di rischio. 
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Fino a 1.5 Fino a 5 Ottimale Nessuna  
Giallo-verde 
1.6-2.2 5.1-7.5 Accettabile Nessuna  
Giallo 
2.3-3.5 7.6-11.0 Incerto/molto lieve Riverifica, se possibile 
ridurre il rischio 
Rosso-lieve 






4.6-9.0 14.1-22.5 Medio Riprogettazione compiti 





oltre 9  oltre 22.5 Elevato  Riprogettazione compiti 







5.2 Presentazione del metodo MOST 
5.2.1 I metodi dei tempi predeterminati 
Il metodo MOST discende direttamente dai metodi M.T.M. (Method-Time Measurement) quindi 
appartiene ai sistemi a tempi predeterminati. Il concetto alla base degli studi fondati sui tempi 
predeterminati è quello che un generico lavoro può essere scomposto in una serie di movimenti 
elementari. Inoltre, il tempo medio richiesto da una generica persona per eseguire un movimento 
elementare può essere considerato circa costante. Gli studi in questa direzione hanno portato 
all’elaborazione di alcune tabelle molto semplici e soprattutto universali, in quanto utilizzabili per la 
determinazione del tempo normale in qualsiasi genere di attività.  
La procedura base per l’applicazione dei sistemi di misura basati sui tempi predeterminati può 
essere così schematizzata: 
1. scelta di un addetto abile e sufficientemente esperto che abbia la volontà di collaborare con 
l’analista; 
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2. osservazione del metodo di lavoro, durante la quale l’analista deve rilevare tutte le 
operazioni compiute dall’operatore. Questa fase può anche essere sviluppata mediante 
proiezione di un film che riporti l’esecuzione dell’operazione; 
3. suddivisione di ogni operazione negli elementi base che la compongono; 
4. attribuzione ad ogni elemento base, individuato nella fase precedente,  del tempo ricavato 
dalle tabelle del sistema adottato; 
5. la somma di questi tempi elementari, maggiorata per tener conto della fatica, dei bisogni 
personali, delle eventuali interruzioni ecc., costituisce il tempo da assegnare a 
quell’operazione. 
L’applicazione dei metodi a tempi predeterminati comporta dei vantaggi ma suscita anche delle 
critiche nel mondo scientifico che non riconosce al metodo l’adeguato rigore. 
I vantaggi offerti dai sistemi di tempi predeterminati possono essere così riassunti: 
eliminazione del cronometraggio. Con questa eliminazione si evita il fattore soggettivo 
rappresentato dall’analista (cioè la valutazione del ritmo) migliorando in tal modo le relazioni 
umane nel campo del lavoro; 
essendo basati su un ampio numero di studi i tempi dei movimenti elementari sono più omogenei, 
più omogenei e più attendibili di quelli dedotti da un singolo studio; 
consentono lo studio di cicli di lavoro molto brevi; 
la decomposizione del lavoro nelle sue operazioni elementari costringe l’analista a studiare il 
metodo di lavoro prima di valutare i tempi di esecuzione; 
una volta che l’analista è stato addestrato può eseguire l’analisi più rapidamente rispetto al 
cronometraggio, evitando anche molte difficoltà di ordine tecnico. 
Si riportano alcune considerazioni sugli aspetti negativi legati ai metodi dei tempi predeterminati. 
Una prima cosa che dev’essere notata è l’ingannevole facilità d’applicazione del metodo; inoltre 
viene spesso criticata la validità del principio additivo, utilizzato per la sintesi dei tempi. Nel caso 
dei micro-movimenti è stato più volte dimostrato che il tempo di esecuzione di uno di essi è 
notevolmente influenzato dagli elementi che lo precedono e talvolta anche da quelli che lo seguono. 
È questo il caso tipico, ad esempio, dei movimenti che richiedono una particolare attenzione per la 
loro corretta esecuzione: questa attenzione provoca spesso un rallentamento non solo del micro-
movimento in questione ma anche in quelli vicini.  
Un’ulteriore critica, maturata negli ultimi anni con il procedere degli studi sull’apprendimento, è 
suggerita dal fatto che nessun metodo precisa il numero di ripetizioni consecutive delle sequenze 
studiate, in corrispondenza del quale siano validi i tempi forniti. 
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Gli ideatori dei metodi rigettano qualsiasi critica sostenendo che lo scopo dei loro sistemi è quello 
di risolvere problemi pratici, per invalidarli bisognerebbe dimostrare che non hanno raggiunto 
questo scopo e non semplicemente discuterne le basi scientifiche. Infatti per troncare ogni 
discussione gli ideatori del metodo sono pronti a citare un elevato numero di situazioni in cui i 
metodi dei tempi predeterminati sono stati applicati con ottimi risultati e piena soddisfazione di chi 
li ha impiegati. 
5.2.2 Il metodo MOST 
A differenza del metodo M.T.M. che scompone ogni compito in azioni elementari, il metodo MOST 
presenta un livello maggiore di aggregazione quindi risulta di più semplice applicazione. 
Molte persone intendono il lavoro come la profusione di energie per svolgere un compito o portare 
a compimento un’attività. Nello studio della fisica si impara che il lavoro è definito come il 
prodotto della forza per la distanza, o più semplicemente, che per lavoro si intende lo spostamento 
di una massa o di un oggetto. 
Questa definizione si applica molto bene ad un gran numero di attività svolte ogni giorno; tutte le 
unità di base sono organizzate allo scopo di svolgere compiti semplicemente attraverso lo 
spostamento di oggetti, il metodo MOST è un sistema per misurare il lavoro e si concentra sullo 
spostamento degli oggetti. 
Si svolge un lavoro con efficienza quando i vari spostamenti sono il più possibile ottimizzati. È 
stato notato che lo spostamento degli oggetti viene svolto utilizzando delle sequenze di azioni 
ricorrenti come ad esempio raggiungere, afferrare, muovere e posizionare un oggetto. Queste 
sequenze sono state studiate identificate come successione di azioni standard che si combinano fra 
loro per lo svolgimento di qualsiasi attività. 
L’unità principale non sono più i movimenti base del M.T.M. ma le azioni fondamentali (insieme di 
movimenti base) che si svolgono quando si vuole spostare un oggetto da un punto ad un altro. 
Il metodo MOST è costituito da una famiglia di metodologie: 
? Basic MOST per attività ripetitive e non ripetitive; 
?  Mini MOST per attività corte e ripetitive; 
?  Maxi MOST per attività lunghe non ripetitive; 
?  Admin MOST per attività amministrative ripetitive e non ripetitive; 
Le caratteristiche del MINI-MOST sono le seguenti: 
• È il metodo più preciso e dettagliato; 
• Ottimo per operazioni che verranno ripetute più di 1500 volte a settimana; 
• Ottimo per operazioni brevi con tempo ciclo compreso fra pochi secondi a 1.6 minuti 
suddivise in sotto-attività di 50-500 TMU; 
Capitolo 5 – Analisi del Metodo OCRA e del Metodo MOST 
 105
• Queste attività dovrebbero essere caratterizzate da una piccola variabilità in modo da 
permettere all’operatore di sviluppare un’elevata pratica nella loro esecuzione; 
• Se invece la sequenza è caratterizzata da un’elevata variabilità, il sistema Basic MOST è più 
appropriato; 
• A parte la durata, il Mini MOST è adatto a descrivere operazioni che non richiedono 
movimenti superiori ai 25 cm; 
• Spesso quando si usa il Mini MOST è necessario studiare separatamente i movimenti della 
mano destra e di quella sinistra; 
• Per usare il Mini MOST l’operatore non dovrebbe fare più di due passi per compiere le sue 
operazioni; 
• Non dovrebbero essere movimentati oggetti del peso maggiore di 5 kg. 
Le caratteristiche del BASIC-MOST sono le seguenti: 
• È tra i più precisi e dettagliati; 
• Ottimo per operazioni che vengono ripetute 150-1500 volte a settimana; 
• Ottimo per operazioni brevi con tempo ciclo compreso fra alcuni secondi fino a 10 minuti, 
suddivise in sotto-attività di 200-2000 TMU; 
• Le distanze dovrebbero essere contenute entro 10 passi; 
• Il metodo tiene conto del livello di variabilità media di cui sono affette tali operazioni; 
• È appropriato per la maggior parte delle operazioni industriali; 
• Il metodo Admin MOST è analogo al Basic MOST, ma copre attività amministrative. 
Le caratteristiche del MAXI-MOST sono le seguenti: 
• È il metodo meno preciso e più aggregato (più rapido da eseguire); 
• Ottimo per operazioni che vengono ripetute più di 1500 volte a settimana; 
• Ottimo per operazioni con tempi fra alcuni minuti ad alcune ore suddivise in sotto-attività di 
2000-20000 TMU; 
• Le distanze coperte dovrebbero essere almeno maggiori di 2 passi; 
• Il metodo tiene conto dell’alta variabilità di cui sono affette tali operazioni; 
• Utile per analizzare: setup, operazioni di manutenzione, movimentazioni ecc. 
Si è deciso di utilizzare il metodo BASIC-MOST in quanto le operazioni da analizzare hanno una 
durata di pochi secondi ma la sequenza ha una certa variabilità che dipende dal tipo di modello di 
serratura assemblato di volta in volta sulla linea. 
 
Per descrivere i lavori manuali il BASIC MOST utilizza tre sequenze standard mentre una quarta è 
utilizzata per la descrizione della movimentazione dei carichi con carroponte: 
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1. General Move Sequence Model: usata per descrivere il movimento di un oggetto nello 
spazio senza vincoli; 
2. Controlled Move Sequence Model: usata per descrivere il movimento di un oggetto in una o 
più direzioni vincolate. 
3. Tool Use Sequence Model: usata per descrivere l’utilizzo di utensili manuali; 
4. Manual Crane Sequence Model: usato per descrivere l’utilizzo di carriponte. 
Il primo tipo di sequenza  si applica ogni qualvolta che si muova un oggetto da un posto all’altro 
liberamente attraverso l’aria. 
Per rappresentare i diversi modi in cui si può presentare questa sequenza si considerano quattro 
parametri: 
• A Action distance (più che altro orizzontale) 
• B Body motion (più che altro verticale) 
• G Gain control  
• P Placement 
Questi parametri sono organizzati in logica sequenza al fine di rappresentare il movimento 
compiuto dall’operatore in tutti i possibili casi che possono verificarsi.  





I primi tre parametri indicano l’azione del GET, ossia raggiungere l’oggetto ed afferrarlo; i 
parametri A, B, P indicano l’azione PUT, ossia il posizionamento dell’oggetto mentre l’ultimo 







Ai parametri suddetti vengono assegnati dei pedici numerici che caratterizzano il caso particolare, 
descrivendo ad esempio un distanza specifica, un tipo particolare di movimento del corpo, un tipo 





































GET PUT RETURN 
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La sequenze del General Move è utilizzata nel 50% delle attività svolte sui luoghi di lavoro; tuttavia 
è importante anche la sequenza dei movimenti controllati, Controlled Move, messi in atto ogni 
qualvolta si sposti un oggetto in una o più direzioni vincolate. 
Questa sequenza è utilizzata ad esempio per le operazioni che prevedono l’azionamento di pulsanti 
o leve, lo scorrimento di un oggetto su una superficie, l’inserimento di un oggetto in una sede ecc. 





La terza sequenza inclusa nel BASIC MOST è relativa all’utilizzo di utensili manuali utilizzati, in 
particolare, per stringere, allentare, tagliare, pulire, misurare e scrivere. 
Inoltre anche alcune attività mentali come ispezionare e leggere vengono descritte con questa 
sequenza. 
Questa sequenza è data dalla combinazione delle sequenze di General e Controlled Move. 
A B G A B P   A B P A 
L’unità di misura utilizzata nel MOST è identica a quella usata nel M.T.M ed è basata sull’ora e sue 
frazioni, chiamate Time Measurement Unit (TMU). 
Si riportano di seguito le conversioni: 
 
1 TMU = 0,00001 ora 1 ora = 100.000 TMU 
1 TMU = 0,0006 minuti 1 minuto = 1667 TMU 
1 TMU = 0,036 secondi 1 secondo = 27,8 TMU 
 
 
Si è già detto che i parametri presentano dei pedici (ottenuti da tabelle) che descrivono un’azione 
specifica; il tempo complessivo di svolgimento di ogni sequenza, in TMI, si ottiene sommando i 
valori dei pedici e moltiplicando per un fattore 10. 
 
Esempio:  
A6  B6  G1  A1  B0  P3  A0 
 
Questa sequenza descrive le seguenti azioni elementari: 
 
 
A6 = Camminare per tre o quattro passi fino all’oggetto 
B6 = piegarsi e rialzarsi per prendere l’oggetto 
G1 = afferrare un oggetto leggero 
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B0 = nessun movimento del corpo 
P3 = posizionare l’oggetto con aggiustamenti 
A0 = nessun ritorno 
Tempo sequenza =(6 + 6 + 1 + 1 + 0 + 3 + 0)*10 = 170 TMU 
 
Si è già detto che la sequenza ABGABPA è fissa, ciò che cambiano sono gli indici numerici 
associati a ciascuna lettera. Questi indicano il tempo necessario per ciascuna sotto attività. Per la 
loro valutazione l’analista dovrebbe rispondere alle seguenti domande: 
• Che oggetto viene movimentato? 
• Come viene movimentato? 
• Che cosa fa l’operatore per raggiungere l’oggetto? (la risposta determina gli indici da 
assegnare ai parametri A B G della prima fase) 
• Che cosa fa l’operatore per trasportare l’oggetto? (la risposta determina gli indici da 
assegnare ai parametri A B P  della seconda fase) 
• L’operatore ritorna al punto iniziale? (la risposta determina gli indici da assegnare al 
parametro A dell’ultima fase) 
• L’attività è necessaria al compito svolto dall’operatore? 
• Quali indici sono troppo “alti”? Potrebbero essere ridotti modificando il layout, la sequenza, 























Si è scelto di applicare il metodo MOST (Maynard Operation Standard Time) per il calcolo dei 
tempi necessari allo svolgimento delle azioni tecniche. 
Il metodo è stato applicato a tutte le postazioni coinvolte nell’analisi OCRA; tuttavia si riporta 
l’applicazione in modo dettagliato solo per le postazioni AUDI; inoltre si riportano nel dettaglio i 
dati ottenuti sfruttando i tempi standard, dati che sono stati inseriti nel software Ergo Easy. 
Si è scelto di descrivere l’applicazione del metodo MOST solo per 11 postazioni AUDI perché le 
operazioni di assemblaggio sulle varie linee sono simili quindi si ritiene che una panoramica su 11 
postazioni sia esaustiva del metodo applicato in tutte le postazioni. 
6.2 Applicazione del metodo MOST 
Il metodo MOST è stato utilizzato per il calcolo dei tempi di esecuzione delle operazioni di 
assemblaggio delle postazioni a rischio di tendinopatie; le postazioni sono state segnalate nel 
documento di valutazione dei rischi. 
Nella tabella seguente si riporta un elenco delle postazioni analizzate: 
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LINEA AUDI 
Postazione 1: posizionare il perno sul pallet, posizionare la leva rinvio comando interno, 
posizionare il corpo. 
A0  B0  G1  A0  B0  P6  A0  Prendere il perno(within the reach); posizionare 
il perno nel foro 
A1  B0  G1  M1  X0  I3  A0 Prendere la leva; inserire la leva allineandola 
con 2 perni 
A1  B0  G1  M1  X0  I3  A0 Prendere il corpo; posizionare il corpo 
riferendolo a 2 perni 
Tempo normale Tot dx = Tot sx = (6 + 1 + 1 + 1 + 1 + 3 + 1 + 1 + 1 + 3)*10 = 190 TMU = 6,84 s 
  
Postazione 5: posizionare forcella sul corpo; posizionare incaglio sul corpo; montare e agganciare 
a incaglio la molla. 
Mano dx: A1  B0  G1  M1  X0  I3  A0  2 
                 
                A1  B0  G1  A0  B0  P6  A0 
Prendere forcella; posizionare forcella. 
Prendere incaglio; posizionare incaglio. 
Prendere molla; posizionare molla. 
Tempo normale Tot dx = (12+8)*10 = 200 TMU = 7,2 s 
Mano sx: A1  B0  G1  M1  X0  I3  A0  2 
 
                A0  B0  G0  A0  B0  P6  A0 
Prendere forcella; posizionare forcella. 
Prendere incaglio; posizionare incaglio. 
La sinistra non prende la molla ma aiuta la dx 
nel posizionamento, l’inserimento richiede 
attenzione, precisione e pressione. 
Tempo normale Tot sx = (12+6)*10 = 180 TMU = 6,48 s 
  
Postazione 7: prendere la molla (sx), posizionare la molla; prendere la cartella; posizionare la 
cartella; inserire la cartella con 1 colpo dell’utensile. 
Mano dx: A0 B0  G0  A0  B0  P6  A0 
                A1  B0  G1  A1  B0  P3  A0 
 
A0  B0  G0  A0  B0  (P1  A1  F3) A0  B0  P0  A0 (2) 
Posizionamento molla; 
Prendere la cartella; posizionare la cartella con 
una leggera pressione. 
Colpire 2 volte con l’utensile, spostandosi da 
una cartella all’altra. l’utensile è sempre in 
mano. 
Tot dx = 220 TMU = 7,92 s 
Mano sx: A1  B0  G1  A0  B0  P6  A0 
                 
                A1  B0  G1  A0  B0  P6  A0 
Prendere e inserire molla, l’inserimento richiede 
attenzione, precisione e pressione. 
Prendere e inserire cartella. 
Tempo normale Tot sx = 160 TMU = 5,76 s 
  
Postazione 13: posizionare la leva comando interno sul perno; prelevare serratura dal pallet e 
ribaltarla. 
A1  B0  G1  M1  X0  I3  A0   Prendere la leva, posizionare la leva 
allineandola in 2 punti. 
A0  B0  G0  M1  X0  I16  A0   La serratura, dopo il ribaltamento, è allineata e 
inserita in 4 punti. 
Tempo normale Tot dx = Tot sx = 230 TMU = 8,28 s 
 
Postazione 23, 24: montare clip-RET-over sul corpo; montare leva sicura interna; posizionare leva 
sicura esterna; montare e agganciare molla forcella. 
Mano dx: A1  B0  G1  A1  B0  P3  A0  2 Prendere e inserire, con leggera pressione, 
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Tabella 12 Applicazione del metodo MOST 
 
 
Mano sx: A1  B0  G1  A1  B0  P3  A0  2 
 
clip+leva. 
Prendere e inserire, con leggera pressione, 
leva+molla 
Tempo normale Tot dx = Tot sx = 120 TMU = 4,32 s 
  
Postazione 26: prelevare i 2 semicomplessivi composti da leva override aux-leva override-molla 
override e posizionarli sui perni override; piantaggio (semiautomatico) premendo i 2 pulsanti di 
start. 
A1  B0  G1  A1  B0  P3  A0   
A1  B0  G0  M1  X0  I1  A0   
Prendere il semicomplessivo e posizionarlo; 
Raggiungere e premere il pulsante. 
Tempo normale Tot dx = Tot sx = 90 TMU = 3,24 s 
  
Postazione 31: montare e agganciare molla per aperture alle appendici della leva rinvio comando 
interno-esterno; posizionare serratura su nastro trasportatore. 
Mano dx: A0  B0  G1  M1  X0  I16  A0  2 
 
A0  B0  G0  A0  B0  (P1  A1  F1) A0  B0  P0  A0 (2) 
 
A1  B0  G1  A1  B0  P1  A0   
Prendere 2 serrature dal pallet, posizionarle su 4 
perni dopo il ribaltamento. 
Agganciare 2 molle con l’utensile, spostarsi da 
una serratura all’altra. 
Mettere la serratura sul nastro senza precisione. 
Tempo normale Tot dx = 460 TMU = 16,56 s 
Mano sx: A1  B0  G3  (A1  B0  P6)  A0  (2) 
 
 
                A1  B0  G1  A1  B0  P1  A0   
Prendere 2 molle (con la stessa mano); 
posizionare 2 molle con attenzione, precisione e 
pressione. 
Mettere la serratura sul nastro senza precisione. 
Tempo normale Tot sx = 220 TMU = 7,92 s 
  
Postazione 33: agganciare la leva sicura interna e sicura esterna ai riferimenti del portapezzo. 
Mano dx: A1 B0  G1  M1  X0  I16  A0 
 
A0  B0  G0  A0  B0  (P3  A1  I3) A0  B0  P0  A0 (2)   
Prendere la serratura dal nastro; posizionarla sul 
pallet inserendola su 4 perni. 
Agganciare con utensile; spostarsi da una 
serratura all’altra. 
Tempo normale Tot dx = 330 TMU = 11,88 s 
Mano sx: A1 B0  G1  M1  X0  I16  A0 Prendere la serratura dal nastro; posizionarla sul 
pallet inserendola su 4 perni. 
 
Tempo normale Tot sx = 190 TMU = 6,84 s 
  
Postazione 34, 35 = prendere e accoppiare serratura ed attuatore meccanico; montare il coperchio 
alla serratura. 
Mano dx: A1  B0  G1  A1  B0  P3  A0   
 
Prendere una manciata di cover-latch; 
posizionare con leggera pressione. 
Tempo normale Tot dx = 60 TMU = 2,61 s 
Mano sx: A1  B0  G1  A1  B0  P6  A0   
 
                A0  B0  G0  A0  B0  P1 F1 A0  B0  P0  A0 
Prendere l’attuatore e posizionarlo con forte 
pressione. 
Colpire con la mano (come se fosse un utensile) 
per agganciare l’attuatore alla serratura. 
Tempo normale Tot sx = 110 TMU = 3,96 s 
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6.3 Applicazione del metodo Ocra 
Come descritto approfonditamente nel Capitolo V il software Ergo Easy, utilizzato per il calcolo 
dell’indice di rischio OCRA, richiede l’inserimento dei seguenti valori: 
Per l’analisi della frequenza d’azione: 
• durata del ciclo ripetitivo 
• durata netta di lavoro ripetitivo nel turno 
• numero di azioni arto destro 
• durata azioni arto destro nel ciclo 
• numero di azioni arto sinistro 
• durata azioni arto sinistro nel ciclo 
Per l’analisi della forza: 
• sforzo medio percepito secondo la scala di Borg 
Per l’analisi della postura: 
• percentuale o frazione di tempo in abduzione (spalla) 
• percentuale o frazione di tempo in flessione (spalla) 
• percentuale o frazione di tempo in estensione (spalla) 
• percentuale o frazione di tempo in supinazione/pronazione (gomito) 
• percentuale o frazione di tempo in flesso-estensione (gomito) 
• percentuale o frazione di tempo in flesso-estensione (polso) 
• percentuale o frazione di tempo in deviazione (polso) 
Si riporta di seguito il calcolo eseguito per le postazioni Audi, le formule utilizzate sono riportate 
nel capitolo V mentre i valori dei tempi delle singole azioni sono ripresi dalla tabella 12. 
Per tutte le postazioni si utilizzano i seguenti dati: 
 
num.pezzi nel 
turno (di 410 min) 
durata netta nel 
turno (min) 
durata netta nel 
ciclo (secondi) 
4697 410 10,47477113 
 
In particolare, la durata netta nel ciclo è ottenuta con la seguente formula: 
saNelCiclodurataNett 47,1060*
5,0*4697
410 ==  
 
Si riportano di seguito le schede con i valori d’interesse per il calcolo dell’indice OCRA; nelle 
tabelle si indica con IB l’indice di Borg mentre per “tempo maggiorato” si intende il tempo standard 
ottenuto con una maggiorazione del 10% del tempo normale, per considerare il fattore riposo. 
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IB peso peso*IB 
1 prendere perno posizione congrua 10 0,36 0,396 0,5 0,0378 0,0189 
2 posizionare perno posizione congrua 60 2,16 2,376 1 0,2268 0,2268 
3 prendere leva flessione 45°-80° 20 0,72 0,792 1 0,0756 0,0756 
4 posizionare leva posizione congrua 40 1,44 1,584 1,5 0,1512 0,2268 
5 prendere corpo adbuzione 45°-80° 20 0,72 0,792 1 0,0756 0,0756 
6 posizionare corpo posizione congrua 40 1,44 1,584 1 0,1512 0,1512 
 
Tempo standard tot.dx e sx (secondi) 7,52 
saturazione arto (%della durata netta nel ciclo) 0,72
abduzione (%della durata netta nel ciclo) 7,56
flessione (%della durata netta nel ciclo)   7,56











































































ARTO DESTRO           







(s) IB peso peso*IB 
1 posizionare molla posizione congrua 60 2,16 2,376 1,5 0,2268 0,3402
2 prendere cartella adbuzione 45°-80° 20 0,72 0,792 0,5 0,0756 0,0378
3 posizionare cartella posizione congrua 40 1,44 1,584 1 0,1512 0,1512
4 colpire 2 volte posizione congrua 100 3,6 3,96 2 0,3781 0,7561
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(s) IB peso peso*IB 
1 prendere molla flessione 45°-80° 20 0,72 0,792 0,5 0,0756 0,0378
2 posizionare molla posizione congrua 60 2,16 2,376 1,5 0,2268 0,3402
3 prendere cartella adbuzione 45°-80° 20 0,72 0,792 1 0,0756 0,0756
4 posizionare cartella posizione congrua 60 2,16 2,376 1 0,2268 0,2268
 
Tempo standard tot.dx (secondi) 8,71
saturazione arto (%della durata netta nel ciclo) 83,17
abduzione (%della durata netta nel ciclo) 7,56
sforzo medio Borg 1,55
 
Tempo standard  tot.sx (secondi) 6,34
saturazione arto (%della durata netta nel ciclo) 60,49
abduzione (%della durata netta nel ciclo) 7,56
flessione  (%della durata netta nel ciclo) 7,56
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IB peso peso*IB 
1 prendere forcella adbuzione 45°-80° 20 0,72 0,792 0,5 0,0756 0,0378
2 prendere incaglio adbuzione 45°-80° 20 0,72 0,792 0,5 0,0756 0,0378
3 posizionare forcella posizione congrua 40 1,44 1,584 1 0,1512 0,1512
4 posizionare incaglio posizione congrua 40 1,44 1,584 1 0,1512 0,1512
5 prendere molla flessione 45°-80° 20 0,72 0,792 0,5 0,0756 0,1512
6 posizionare molla posizione congrua 60 2,16 2,376 2 0,2268 0,4537
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IB peso peso*IB 
1 prendere forcella adbuzione 45°-80° 20 0,72 0,792 0,5 0,0756 0,03781
2 prendere incaglio adbuzione 45°-80° 20 0,72 0,792 0,5 0,0756 0,03781
3 posizionare forcella posizione congrua 40 1,44 1,584 1 0,1512 0,15122
4 posizionare incaglio posizione congrua 40 1,44 1,584 1 0,1512 0,15122
5 posizionare molla posizione congrua 60 2,16 2,376 2 0,2268 0,45366
 
 
Tempo standard tot.dx (s) 7,92
saturazione arto (%della durata netta nel ciclo) 75,61
abduzione (%della durata netta nel ciclo) 15,12
flessione (%della durata netta nel ciclo) 7,56
sforzo medio di Borg 1,15
 
Tempo standard  tot.sx (s) 7,13
saturazione arto (%della durata netta nel ciclo) 68,05
abduzione (%della durata netta nel ciclo) 15,12
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IB peso peso*IB 
1 prendere leva adbuzione 45°-80° 20 0,72 0,792 0,5 0,0756 0,0378
2 posizionare leva posizione congrua 40 1,44 1,584 1 0,1512 0,1512
3 inserire serratura su perni posizione congrua 170 6,12 6,732 0,5 0,6427 0,3213
 
 
Tempo standard tot.dx e sx(sinistra) 9,11 
saturazione arto (%della durata netta nel ciclo) 86,95 
abduzione (%della durata netta nel ciclo) 7,56 












































































ARTO DESTRO                 
  DESCRIZIONE COMMENTO tempo 
(TMU) 
tempo (s) tempo 
standard 
(s) 
IB peso peso*IB 
1 prendere clip adbuzione 45°-80° 20 0,72 0,792 1 0,0756 0,0756
2 inserire clip posizione congrua 40 1,44 1,584 1 0,1512 0,1512
3 prendere leva adbuzione 45°-80° 20 0,72 0,792 1 0,0756 0,0756
4 inserire leva posizione congrua 40 1,44 1,584 1,5 0,1512 0,2268
 
ARTO SINISTRO                 
  DESCRIZIONE COMMENTO   tempo 
(TMU) 
tempo (s) tempo 
standard 
(s) 
IB peso peso*IB 
1 prendere leva adbuzione 45°-80° 20 0,72 0,792 1 0,07561 0,07561
2 inserire leva posizione congrua 40 1,44 1,584 1 0,15122 0,15122
3 prendere molla flessione 45°-80° 20 0,72 0,792 1 0,07561 0,07561
4 inserire molla posizione congrua 40 1,44 1,584 2 0,15122 0,30244
 
Tempo standard tot.dx (secondi) 4,32
saturazione arto (%della durata netta nel ciclo) 41,24
abduzione (%della durata netta nel ciclo) 15,12
sforzo medio Borg 1,17
 
Tempo standard tot.sx (secondi) 4,75
saturazione arto (%della durata netta nel ciclo) 45,37
abduzione (%della durata netta nel ciclo) 7,56
flessione (%della durata netta nel ciclo) 7,56
sforzo medio Borg 1,33
 
POSTAZIONE 23 e 24 
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IB peso peso*IB 
1 prendere semicomplessivo abduzione 45°-80° 20 0,72 0,792 0,5 0,07561 0,03781
2 posizionare 
semicomplessivo 
posizione congrua 40 1,44 1,584 0,5 0,15122 0,07561
3 raggiungere pulsante posizione congrua 10 0,36 0,396 0,5 0,03781 0,01890
4 premere pulsante posizione congrua 20 0,72 0,792 1 0,07561 0,07561
 
 
Tempo standard tot.dx e sx (secondi) 3,56
saturazione arto (%della durata netta nel ciclo) 34,02
abduzione (%della durata netta nel ciclo) 7,56
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IB peso peso*IB 
1 prendere serratura adbuzione 45°-80° 10 0,36 0,396 1 0,03781 0,03781
2 posizionare serratura posizione congrua 170 6,12 6,732 1 0,64269 0,64269
3 prendere serratura adbuzione 45°-80° 10 0,36 0,396 1 0,03781 0,03781
4 posizionare serratura posizione congrua 170 6,12 6,732 1 0,64269 0,64269
5 agganciare 2 molle posizione congrua 60 2,16 2,376 2 0,22683 0,45366
6 mettere serratura su 
nastro 
adbuzione 45°-80° 40 1,44 1,584 1 0,15122 0,15122
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(s) IB peso peso*IB 
1 prendere molla flessione 45°-80° 40 1,44 1,584 0,5 0,15122 0,0756102
2 posizionare molla posizione congrua 140 5,04 5,544 1,5 0,529272 0,7939076
3 mettere serratura su 
nastro 
adbuzione 45°-80° 40 1,44 1,584 1 0,15122 0,1512205
 
Tempo standard tot.dx (secondi) 18,22
saturazione arto (%della durata netta nel ciclo) 173,90
abduzione (%della durata netta nel ciclo) 22,68
sforzo medio Borg 1,13
 
Tempo standard tot.sx (secondi)  8,71
saturazione arto (%della durata netta nel ciclo) 83,17
abduzione (%della durata netta nel ciclo) 15,12
flessione (%della durata netta nel ciclo) 15,12
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IB peso peso*IB 
1 prendere serratura adbuzione 45°-80° 20 0,72 0,792 0,5 0,075610 0,037805
2 posizionare serratura su 4 perni posizione congrua 170 6,12 6,732 0,5 0,642687 0,321344
3 agganciare 2 serrature posizione congrua 140 5,04 5,544 2 0,529272 1,058543
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(s) IB peso peso*IB 
1 prendere serratura adbuzione 45°-80° 20 0,72 0,792 0,5 0,07561 0,037805
2 posizionare serratura su 4 
perni 
posizione congrua 140 5,04 5,544 0,5 0,529272 0,264636
 
Tempo standard tot.dx (secondi) 11,88
saturazione arto (%della durata netta nel ciclo) 113,42
abduzione (%della durata netta nel ciclo) 7,56
sforzo medio Borg 1,14
 
Tempo standard tot.sx (secondi) 6,34
saturazione arto (%della durata netta nel ciclo) 60,49
abduzione (%della durata netta nel ciclo) 7,56









































































ARTO DESTRO           







(s) IB peso peso*IB 
1 prendere cover-latch adbuzione 45°-80° 20 0,72 0,792 0,5 0,0756 0,0378
2 posizionare cover-
latch 
posizione congrua 40 1,44 1,584 1,5 0,1512 0,2268
 
ARTO SINISTRO           







(s) IB peso peso*IB 
1 prendere attuatore adbuzione 45°-80° 20 0,72 0,792 0,5 0,0756 0,0378
2 posizionare attuatore posizione congrua 70 2,52 2,772 0,5 0,2646 0,1323
3 agganciare con colpo posizione congrua 20 0,72 0,792 2,5 0,0756 0,1890
 
Tempo standard tot.dx (secondi) 2,38
saturazione arto (%della durata netta nel ciclo) 22,68
abduzione (%della durata netta nel ciclo) 7,56
sforzo medio Borg 1,17
 
tot.sx (secondi) 4,36
saturazione arto (%della durata netta nel ciclo) 41,59
abduzione (%della durata netta nel ciclo) 7,56
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6.4 Risultati dell’analisi OCRA 
 
    
  
AUDI 1 e 2 
  
  SITUAZIONE ATTUALE 
  410 min 225 min 
  ARTO ARTO 
  
  
DX SX DX SX 
  1 gialla gialla 
  
  5 gialla gialla 
  
  7 
  
verde verde 
  13 verde verde 
  
    23 
    
verde verde 
    24 
    
verde verde 
  26 verde verde 
  
  31 gialla verde 
  
  33 
  
verde verde 













      
   
  AUDI HL  












      
   
   
FIAT m-latch 
  410 min 225 min 
  ARTO ARTO 
  
  
DX SX DX SX 
    1 verde verde 
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  5A 
  
verde verde 
  7 
  
verde verde 
  7A 
  
verde verde 
  10T verde verde 
  
  11 rosso medio verde 
  
  18A rosso intenso verde 
  
  19/19A gialla gialla 
  
  21/22 gialla verde 
  
  30T verde verde 
  







      
  
Serrature NCC 
    
  410 min     
  ARTO      
  DX SX      
           
       17 rosso lieve gialla 
     
    18 gialla verde 
    
     
 Liftgate NCC     







6 verde verde 
     
          





  410 min  410 min    
  ARTO  ARTO    
  DX SX  DX SX  
              
20 verde verde  2B verde verde        





4 glialla verde 
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Per il livello di rischio giallo (corrispondente a rischio incerto/molto lieve) il metodo propone, come 
misura di prevenzione, la riverifica della postazione e delle operazioni svolte ai fini di ridurre il 
rischio. 
Per il livello di rischio rosso-lieve (corrispondente a rischio lieve) il metodo propone la ricerca di 
soluzioni migliorative, consiglia la sorveglianza sanitaria, formazione e informazione. 
Nei casi di rischio medio ed intenso le misure di prevenzione da adottare comportano una 
riprogettazione dei compiti e posti di lavoro secondo priorità, l’attivazione della sorveglianza 
sanitaria e la formazione/informazione degli operatori. 
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Ridurre il rischio ergonomico vuol dire mettere in atto un’azione coordinata e contemporanea su tre 
aree di intervento: strutturale, organizzativa e formativa. 




• Disposizione ottimale del posto di lavoro, degli arredi e del lay-out 
• Scelta di strumenti ergonomici 
NB: tendono a migliorare gli aspetti legati all’uso di forza, posture e movimenti incongrui, fattori 
complementari meccanici 
INTERVENTI ORGANIZZATIVI 
• Progettazione ergonomica delle pause (ritmi, pause, rotazione sui compiti) 
NB: tendono a migliorare gli aspetti legati ad alta frequenza e ripetitività dei gesti per tempi protratti, 
assenze o carenze di adeguati periodi di recupero, fattori complementari organizzativi 
INTERVENTI FORMATIVI E DI AGGIORNAMENTO 
• Informazioni appropriate su specifici rischi e danni 
• Predisposizione concrete modalità di svolgimento dei gesti di lavoro e di utilizzazione delle 
tecniche 
• Suggerimenti relativi alle pause 
NB: sono complementari agli altri tipi di intervento 
Tabella 13 Interventi per la riduzione del rischio 
 
La tabella 14 riporta uno schema di flusso relativo all’organizzazione dello studio dei fattori di 
rischio e, di conseguenza, alla strutturazione degli interventi in termini di priorità al fine di 
ottimizzare i risultati, contenendo al massimo gli interventi sui costi e sulla produttività. 
STUDIO NEL CICLO DEI FATTORI DI RISCHIO 
1. INDIVIDUAZIONE DELLE AZIONI CON 
USO DI FORZA 
RIDUZIONE DELL’USO DELLA FORZA 
- Introducendo l’uso di attrezzi 
- Migliorando l’attrezzatura già esistente 
- Migliorando le posture di lavoro 
  
2. INDIVIDUAZIONE DELLE AZIONI CON 
POSTURE ESTREME 
RISTRUTTURAZIONE DEL POSTO DI LAVORO IN 
MODO DA MANTENERE POSTURE E MOVIMENTI 
AL DI SOTTO DEL 50% DEL MASSIMO RANGE 
ARTICOLARE 
  
3. INDIVIDUAZIONE DI ALTE FREQUENZE 
DI AZIONI TECNICHE 
RIDUZIONE DEL NUMERO DI  TECNICHE 
- Evitando azioni inutili 
- Ripartendo le azioni fra i due arti 
- Riducendo la ripetizione di azioni identiche ad 
alta frequenza 
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- Riducendo le azioni accessorie 
- Aumentando in numero di addetti 
  
4. INDIVIDUAZIONE DEI FATTORI DI 
RISCHIO COMPLEMENTARI 
RIDUZIONE DELL’EFFETTO DANNOSI DEI 
FATTORI COMPLEMENTARI 
- Utilizzando strumenti di lavoro più adeguati 
  
5. INDIVIDUAZIONE DI PERIODI DI 
INSUFFICIENTE RECUPERO FUNZIONALE 
ADEGUAMENTO DELLE PAUSE E/O DEI LAVORI 
ALTERNATIVI, AI TEMPI DI LAVORO RIPETITIVO 
- Aumentando i tempi di recupero 
Distribuendo più adeguatamente i tempi di 
recupero 
- Introducendo adeguate rotazioni con compiti a 
rischio assente o contenuto 
Tabella 14 Schema di flusso per lo studio dei fattori di rischio 
7.2 Interventi strutturali  
Gli interventi strutturali riguardano principalmente la disposizione ottimale del posto di lavoro, 
degli arredi e del lay-out e la scelta di strumenti di lavoro ergonomici. Essi tendono in generale a 
migliorare gli aspetti legati a posture e movimenti incongrui, all’uso di forza eccessiva ed a fattori 
complementari fisico-meccanici. 
Gli interventi strutturali tendono pertanto a ridurre le conseguenze derivanti principalmente dai 
fattori di rischio “postura” e “forza” e secondariamente da alcuni fattori di rischio complementari.  
 
7.2.1 Criteri per contenere il fattore rischio “forza” 
Il principio fondamentale in questo caso è rivolto ad evitare lo sforzo muscolare eccessivo durante 
l’esecuzione di un compito. Va inoltre ricordato che posture sfavorevoli di ogni articolazione 
dell’arto superiore, ed in particolare del polso e della mano, riducono anche drasticamente la 
capacità di applicazione di forza muscolare al segmento interessato. Ad esempio, la capacità di 
forza sviluppabile dalla presa di precisione (pinch) è solo il 25% della forza totale di prensione della 
mano. 
Per ridurre intrinsecamente l’uso eccessivo di forza, vanno applicate le seguenti indicazioni: 
• evitare contrazioni anche occasionali di entità superiore al 50% della massima capacità 
individuale; 
• l’impegno medio di un gruppo muscolare non deve superare il 15% della massima capacità 
nel periodo di lavoro (1,5 in punteggio nella scala di Borg, calcolato come punteggio 
ponderato per la durata del compito); 
È importante segnalare che tanto più bassa sarà l’entità di impegno muscolare, tanto più alta sarà la 
frequenza di azioni tecniche utilizzabile nello svolgimento del compito ripetitivo con conseguenti 
ripercussioni positive sulla produttività. 
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Gli strumenti di lavoro devono rispondere ad una serie di requisiti per consentire di contenere i 
fattori di rischio “postura” e “forza”. Uno strumento ergonomico deve consentire di: 
• evitare deviazioni del polso superiori al 50% dell’escursione articolare; 
• evitare azioni ripetute; 
• evitare impugnature che costringono a posizioni di presa sfavorevoli all’applicazione della 
forza; 
• evitare movimenti a strappo e colpi; 
• evitare compressioni localizzate; 
• evitare o contenere la trasmissione di vibrazioni meccaniche. 
Lo strumento deve inoltre essere rivestito da materiale non scivoloso, né conduttore di calore, privo 
di bordi taglienti, estremità appuntite ed altre asperità non protette.  
 
7.2.2 Criteri per contenere il fattore rischio “posture incongrue” 
Il principio fondamentale è rivolto ad evitare movimenti o posizioni protratte che costringono le 
articolazioni ad operare oltre il 50% della loro massima ampiezza di escursione. 
Per consentire agli arti superiori di lavorare in posizioni corrette è necessario dapprima disegnare 
correttamente il posto di lavoro ottenendo in particolare: 
• adeguate altezze del piano operativo sia per posizioni erette sia per posizioni sedute; 
• adeguate altezze del sedile; 
• adeguate aree operative per gli arti superiori. 
I requisiti antropometrici per la progettazione dei posti di lavoro presso le macchine fanno parte di 
una specifica norma tecnica armonizzata EN ISO 14738. 
7.3 Interventi organizzativi 
Gli interventi più tipicamente influenti sull’organizzazione del lavoro diventano necessari quando 
siano riscontrati alti livelli di frequenza di azioni tecniche e/o insufficienti periodi di recupero 
funzionale. Gli interventi migliorativi dei fattori “frequenza” e “periodi di recupero” possono spesso 
interferire con la produttività e risultano quindi meno accettati dagli imprenditori. 
 
7.3.1 La riduzione della frequenza delle azioni tecniche 
L’obiettivo degli ergonomi è quello di ridurre le azioni tecniche necessarie a compiere un ciclo 
lasciando inalterata l’entità della produzione; si lascia infatti questo intervento come ultimo ed 
estremo nel caso in cui non sia stato possibile ridurre l’indice OCRA per altre vie. 
È possibile schematizzare in fasi l’analisi delle azioni tecniche. 
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I fase: analisi delle azioni tecniche inutili 
Si tratta di verificare se tutte le azioni tecniche osservate ed eseguite siano strettamente necessarie. 
In pratica: 
a) Verificare la presenza di azioni inutili aggiunte dall’operatore. 
es.: qualche volta l’operatore aggiunge nel montare il pezzo azioni quali ribattere o avvitare 
in più del necessario. In questo caso si tratta si addestrare l’operatore a svolgere solo le 
azioni previste ed utili. 
b) Verificare se le azioni aggiunte dall’operatore siano del tutto arbitrarie o nascono da un 
inconveniente tecnico: 
es.: un perno difettoso non si incastra bene quindi l’operatore dovrà ribattere più volte. 
Individuato l’inconveniente tecnico si potrà procedere alla sua eliminazione ottenendo una 
riduzione delle azioni. 
c) Verificare la presenza di azioni tecniche “superate”. 
Questo può accadere perché lungo le linee di montaggio vengono realizzati, nel tempo, 
piccoli cambiamenti tecnologici sia alle macchine che al prodotto. Risulta pertanto 
utilissimo aggiornare, parallelamente all’evoluzione tecnologica della macchina e del 
prodotto, le modalità di realizzazione dello stesso da parte dell’operatore. 
II fase: analisi dell’uso degli arti nelle azioni tecniche 
Una volta eliminata la presenza di azioni “inutili” si deve tendere ad ottimizzare la distribuzione 
delle azioni fra i due arti. Le azioni più semplici ed a bassa precisione possono essere ben ripartite 
fra i due arti ottenendo un calo di frequenza dell’arto dominante. 
III fase: analisi della azioni tecniche “identiche” 
Questa fase prevede la ricerca di azioni tecniche identiche a se stesse ripetute per una significativa 
parte del ciclo. La ripetizione degli stessi movimenti influenza il sovraccarico biomeccanico 
dell’arto in quanto genera il fenomeno della stereotipia. Molte volte è possibile eliminare queste 
azioni introducendo degli attrezzi (ad es. un attrezzo  “sparaviti” piuttosto che inserire a mano un 
certo numero di viti nei rispettivi fori). 
Laddove si sia evidenziata la presenza di azioni tecniche manuali identiche ma non fosse possibile 
l’introduzione di un attrezzo, e contemporaneamente la frequenza d’azione riscontrata risultasse 
altamente incidente sulla frequenza totale, sarà necessario ricorrere alle seguenti soluzioni: 
• eliminare la specifica fase di lavorazione facendo arrivare il particolare già in parte 
premontato in altra postazioni (attenzione a non creare un’altra postazione a rischio); 
• introdurre una fase semiautomatica che sostituisce le azioni manuali; 
Capitolo 7 – Orientamento per la (ri)progettazione del lavoro con compiti ripetitivi 
 130
• riesaminare tecnologicamente la fase per trovare soluzioni alternative utili a eliminare 
interamente la specifica sequenza di azioni. 
IV fase: analisi delle azioni accessorie 
Esempi di azioni “accessorie” sono i seguenti: 
es.: il lavoratore, per iniziare a montare alcuni componenti su un nuovo pezzo deve prima prelevarlo 
dalla linea di scorrimento, ruotarlo, appoggiarlo sulla sua area operativa e quindi iniziare 
l’assemblaggio vero e proprio. L’operatore risolleva poi il pezzo ultimato e lo risistema sulla linea 
di scorrimento. Spesso questo tipo di movimentazione dalla linea al banco e viceversa è causa di 
sforzo fisico. Le azioni “accessorie” sono tutte le azioni che non danno valore aggiunto al prodotto. 
V fase: necessità di bilanciamento del posto di lavoro 
Quando, nonostante le revisione delle azioni la frequenza permane elevatissima (80/90 azioni al 
minuto), risulterà necessario bilanciare il carico operativo di quel posto di lavoro e/o della linea. 
7.3.2 L’ottimizzazione dei tempi di recupero 
Due interventi molto importanti che possono raggiungere lo scopo di ridurre il livello di rischio 
ergonomico sono: la rotazione dei compiti e l’adeguamento dei tempi di recupero. 
Quando si ricorre alla rotazione bisogna verificare con attenzione che la postazione utilizzata nella 
rotazione non comporti alcun rischio ergonomico. 
La regola generale è che l’ottimizzazione della presenza dei tempi di recupero è rappresentato 
dall’ottenimento di un rapporto 5:1 tra periodi di lavoro e periodi di recupero all0interno di un’ora 
di lavoro ripetitivo (50 minuti di lavoro ripetitivo e 10 minuti di pausa). Spesso all’interno di 
un’azienda si riscontra che periodi di recupero (pause vere e proprie e/o compiti non ripetitivi), 
sebbene di durata adeguata, siano mal distribuiti nel corso dell’interno compito ripetitivo. 
Si suggerisce pertanto di: 
• ottimizzare la disposizione delle pause ufficiali: meglio ridurre la durata di ogni singola 
pausa, aumentandone la frequenza; 
• disporre le pause possibilmente alla fine di un’ora di lavoro ripetitivo; 
• evitare di prevedere le pause vicine all’orario di sosta per pranzo o all’ora di fine turno; tali 
ora infatti sono già considerate “coperte” da adeguato recupero in quanto collocate prima 
della sosta pasto e prima della fine dell’attività lavorativa. 
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7.4 Proposte di miglioramento 
          
  
AUDI 1 e 2 
        
  SITUAZIONE ATTUALE       
  410 min 225 min     410 min 
  ARTO ARTO AZIONI PROPOSTE ARTO 
  
  
DX SX DX SX 
  
DX SX 
      1 gialla gialla 
    
    5 gialla gialla 
  
I tentativi di eliminare le flessioni ed abduzioni non 
hanno ridotto il livello di rischio 
  
        7 
  
verde verde 
      
        13 verde verde 
        
    23 
    
verde verde verde verde 
    24 
    
verde verde 
Eliminare la rotazione 
verde verde 
              26 verde verde 
              
  31 gialla verde 
  
avvicinare il contenitore di minuterie all'operatore 
così da eliminare le flessioni>80°, ridurre il tempo di 
grip stretto 
verde verde 
  33 
  
verde verde Eliminare la rotazione e ridurre il tempo di grip verde verde 
  34 
  

















Eliminare la rotazione e ridurre il tempo di grip 
verde verde 





         
   
FIAT m-latch 
      
  410 min 225 min     410 min 
  ARTO ARTO AZIONI PROPOSTE ARTO 
  
  
DX SX DX SX 
  
DX SX 
                1 verde verde 
         
   2 gialla gialla 
    
Avvicinare il contenitore di minuterie all'operatore 
così da eliminare le flessioni>80° verde verde 
         5 
  
verde verde 
       
         5A 
  
verde verde 
       
        7 
  
verde verde 
      
        7A 
  
verde verde 
      
        10T verde verde 
              
  11 rosso medio verde 
  
Ridurre il tempo di grip stretto ed eliminare la 
flessione>80°  gialla verde 
        13 C verde verde 
            
    18A rosso intenso verde 
  
Postazione di avvitatura automatica 
   
            19/19A gialla gialla 
              
  21/22 gialla verde 
  
Ridurre il tempo di grip stretto ed eliminare la 
flessione>80°  verde verde 
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        40T verde verde 
        
    BE2 
verde gialla     
    BF2 verde gialla 
  
Il tentativo di eliminare il grip stretto non ha avuto 





rosso lieve gialla 
  
Abbassare l'altezza da raggiungere per eliminare la 




       
  
Serrature NCC 
     
  410 min      
  ARTO AZIONI PROPOSTE   
  DX SX   
          
 
 17 
rosso lieve gialla avvicinare il contenitore di minuterie all'operatore così da eliminare le flessioni>80° gialla gialla 
     18 gialla verde 
     
      
 Liftgate NCC      












6 verde verde 
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7.5 Conclusioni 
I risultati ottenuti con l’applicazione del metodo OCRA forniscono evidenza oggettiva dei livelli di 
rischio ergonomico. Si è cercato di ridurre il rischio ergonomico agendo in particolare sui  fattori 
posturali di rischio; per fattori posturali si intende l’eliminazione delle flessioni >80° e delle 
abduzioni comprese fra 45° e 80° e quelle >80°; questi interventi sono facilmente realizzabili con 
semplici modifiche della disposizione dei componenti nella postazione di assemblaggio. 
Alcune postazioni si sono rivelate più sensibili di altre nei confronti degli interventi sperimentati; 
per interventi si intende un’analisi di sensitività per valutare se il livello di rischio risente della 
variazione di uno o più fattori di rischio.  
In molte postazioni i componenti sono posizionati oltre la linea di scorrimento dei pallet, ciò 
comporta una flessione di circa 90° nell’atto della presa del componente. Inoltre, in alcune 
postazioni, i componenti posizionati lateralmente sono raggiunti in seguito ad abduzioni incongrue; 
ciò accade perché i componenti sono posti su ripiani fissi mentre sarebbe auspicabile l’impiego di 
lift-tables in modo che l’operatore possa adattare alla propria corporatura l’altezza relativa fra 
ripiano e sedile.  È stato notato che in tutte le postazioni in cui si utilizza un utensile manuale viene 
compiuta un’azione tecnica inutile mantenendo l’utensile in grip stretto  per tutta la durata del turno. 
L’operatore considera “più comodo” tenere l’utensile in mano piuttosto che riporlo e riprenderlo 
ogni volta che ne ha bisogno ma un grip stretto protratto per i 3/3 della durata del turno influisce sul 
calcolo dell’indice OCRA, specialmente in combinazione con altri fattori di rischio. 
Per le postazioni in cui una riduzione del tempo di grip stretto ha avuto l’effetto positivo dell’ 
abbassamento del livello di rischio, bisognerebbe avere l’accortezza di non creare ulteriori 
situazioni a rischio. La soluzione migliore sarebbe quella di collocare l’utensile direttamente in 
posizione attraverso un cavo flessibile in modo che sia necessario solo un afferraggio frontale. 
Si entra ora nel dettaglio delle azioni proposte sulle linee. 
Nella postazione 31 della linea AUDI si è sperimentato un abbassamento del livello di rischio 
riducendo il tempo di grip stretto ed eliminando le flessioni>80°, ciò può essere realizzato 
avvicinando il contenitore di minuterie all’operatore. 
Si è inoltre verificato che alcune postazioni, per le quali è prevista una rotazione ogni 4 ore, hanno 
un livello di rischio contenuto anche su un turno completo. Ciò si è verificato per le postazioni 23, 
24, 33, 34, 35 della linea AUDI. 
Si è cercato di ridurre il livello di rischio per le postazioni 1 e 5 della linea AUDI ma si è notato che 
l’eliminazione delle posture incongrue non ha avuto alcuna influenza sul livello di rischio, ciò è 
giustificato dal fatto che ogni arto esegue un numero piuttosto elevato di azioni tecniche essendo 
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necessario il montaggio di molti componenti; tuttavia le azioni tecniche sono tutte utili e ben 
bilanciate fra i due arti, per questo non resta che sopportare il livello di rischio molto lieve (giallo). 
Per quanto riguarda la linea FIAT si rileva una situazione particolarmente a rischio per la 
postazione 18A; l’operatore infatti deve mantenere in posizione un avvitatore , ciò comporta una 
flessione>80° per tutta la durata netta di ciclo ripetitivo nel turno; è noto che un’azione statica 
dev’essere convertita in azioni tecniche fittizie quindi è come se l’arto eseguisse ben 9 azioni 
tecniche, da ciò deriva un livello di rischio intenso. Questa postazione sarà sostituita da una 
postazione automatica d’avvitatura. 
Le azioni proposte per migliorare la postura hanno esito positivo anche per le postazioni 2,21,22, 
11, BB2 della linea FIAT. 
Si tiene a precisare che è stato svolto un corso della durata di un’ora e mezza rivolto agli 
industrializzatori  per rendere noti i principi che influiscono sul livello di rischio ergonomico 
calcolato con il metodo OCRA; inoltre è stato svolto lo studio di una postazione per mostrare 
l’applicazione del metodo sul campo. 
Il Plant Manager dell’azienda ha mostrato estremo interesse nei confronti dell’applicazione dei 
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 DESCRIZIONE NOTE CAMPO 
APPLICAZIONE 
Costituzione Artt. 1, 32, 35, 36, 37, 38, 41  TUTTI 
Codice Civile (R.D. 
16/3/1942, 262) 
Artt. 2050, 2060, 2087  
 
 DATORE DI LAVORO 
Codice Penale Artt. 437, 451, 589, 590   TUTTI 
Decreto del Presidente 
della Repubblica 27 aprile 
1955, n. 547 
Norme per la prevenzione degli infortuni sul 
lavoro. 
Abrogato dal D.Lgs 9 
aprile 2008, n.81 
 
DPR 7 gennaio 1956, n. 
164 
Norme per la prevenzione degli infortuni sul lavoro 
nelle costruzioni 
Abrogato dal D.Lgs 9 
aprile 2008, n.81 
 
DPR 19.03.1956 n. 303 Norme per l'igiene del lavoro (Il testo vigente è 
quello con le modifiche apportate dal D.Lgs 626/94 
e succ. mod. e dal D.Lgs 242/96) 
Abrogato dal D.Lgs 9 
aprile 2008, n.81 
(tranne art.64) 
 
DPR 20.03.56 n. 320 Norme per la prevenzione degli infortuni e l'igiene 
del lavoro in sotterraneo 
 NON APPLICABILE 
DPR 20.03.56 n. 321 Norme per la prevenzione degli infortuni e l'igiene 
del lavoro nei cassoni ad aria compressa 
 NON APPLICABILE 
DPR 20.03.56 n. 322 Norme per la prevenzione degli infortuni e l'igiene 
del lavoro nell'industria della cinematografia e della 
televisione 
 NON APPLICABILE 
DPR 20.03.56 n. 323 Norme per la prevenzione degli infortuni sul lavoro 
negli impianti telefonici. 
 NON APPLICABILE 
L. 17.10.1967, n. 977 Tutela del lavoro dei fanciulli e degli adolescenti  NON APPLICABILE 
(non lavorano 
minorenni) 
L. 20 maggio 1970, n. 300 Norme sulla tutela della libertà e dignità dei 
lavoratori, della libertà sindacale e dell'attività 
sindacale nei luoghi di lavoro e norme sul 
collocamento. 
 TUTTI 
L. 30.12.1971, n. 1204 Tutela delle lavoratrici madri. Abrogato da D.Lgs 
151/01 
 
DPR 25.11.1976, n. 1026 Regolamento di esecuzione dell L. 30/12/1971 n. 
1204, sulla tutela delle lavoratrici madri. 





D.P.R. 10 settembre 1982, 
n. 962 
Attuazione della direttiva (CEE) n. 78/610 relativa 
alla protezione sanitaria dei lavoratori esposti al 
cloruro di vinile monomero. (G.U., 6 gennaio, n. 5). 
Decreto abrogato dall'art. 13, d.lg. 25 febbraio 
2000, n. 66. 
 NON APPLICABILE 
D.P.R. 17.05.1988 n. 175 Attuazione della direttiva CEE n. 82/501, relativa ai 
rischi di incidenti rilevanti connessi con 
determinate attività industriali, ai sensi della legge 
16 aprile 1987, n. 183. (Gazzetta Ufficiale Italiana 
n. 127 del 01/06/1988). 
Abrogato da  
D. Lgs. 17 agosto 1999 
n. 334 (tranne art.20) 
 
DPR 24.05.1988, n. 224 Attuazione della direttiva CEE n. 85/374 relativa al 
riavvicinamento delle disposizioni legislative, 
regolamentari e amministrative degli Stati Membri 
in materia di responsabilità per danno da prodotti 
difettosi, ai sensi dell'art. 15 della legge 16 aprile 
1987, n. 183. 
 CLIENTI 
DM 25.05.1988, n. 279 Modificazioni alle precedenti disposizioni 
concernenti i medicinali, gli oggetti di medicatura e 
gli utensili di cui devono essere provviste le navi. 
NON APPLICABILE  
L. 05.03.1990, n. 46 Norme per la sicurezza degli impianti.  FACILITY 
Decreto Ministeriale 20 
maggio 1991 
Modificazioni ed integrazioni al decreto del 
Presidente della Repubblica 17 maggio 1988, n. 
175, in recepimento della direttiva CEE n. 88/610 
che modifica la direttiva CEE n. 82/501 sui rischi di 
incidenti rilevanti connessi con determinate attività 
industriali.(Gazz. Uff., 31 maggio, n. 126). 
Abrogato da  
D. Lgs. 4 agosto 1999 
n. 351 
 
Decreto Legislativo 15 Attuazione delle direttive n. 80/1107/CEE, n. 
82/605/CEE, n. 83/477/CEE, n. 86/188/CEE e n. 
Abrogato dal D.Lgs 9  
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agosto 1991, n. 277 88/642/CEE, in materia di protezione dei lavoratori 
contro i rischi derivanti da esposizione ad agenti 
chimici, fisici e biologici durante il lavoro, a norma 
dell'art. 7 della legge 30 luglio 1990, n. 212. (Il 
Capo II e gli allegati I, II, III, IV e VIII del decreto 
legislativo 15 agosto 1991, n. 277 sono abrogati dal 
D. L.vo 2002 n. 25;le disposizioni di cui al capo IV 
sono abrogate dal D.L.vo 195/2006 a decorrere dal 
14 giugno 2006). 
aprile 2008, n.81 
D. L.gs 27.09.1991, n. 311 Attuazione delle direttive n. 87/404/CEE e n. 
90/488/CEE in materia di recipienti semplici a 
pressione, a norma dell'art. 56 della legge 29 
dicembre 1990, n. 428 (Il testo è quello vigente 
dopo le modifiche apportate dal D.Lgs 24 febbraio 
1997, n. 42).   
 FACILITY 
 
D. L.gs 27.09.1991 n. 313 Attuazione delle direttiva n. 88/378/CEE relativa al 
riavvicinamento delle legislazioni degli Stati 
Membri concernenti la sicurezza dei giocattoli, a 
norma dell'art. 54 della legge 29 dicembre 1990, n. 
428. (il decreto è stato integrato con le modifiche 
apportate dal D.Lgs 24/2/97 n. 41). 
 NON APPLICABILE 
DPR 06.12.1991 n. 447 Regolamento di attuazione della legge 5 marzo 
1990, n. 46 in materia di sicurezza degli impianti. 
 FACILITY 
D.L.vo 25 gennaio 1992 n. 
77 
Attuazione della direttiva 88/364/CEE in materia di 
protezione dei lavoratori contro i rischi di 
esposizione ad agenti chimici, fisici e biologici 
durante il lavoro 
Si applica il D.Lgs 9 
aprile 2008, n.81 
(Titolo VIII, IX,X) 
ASSEMBLAGGIO, 
TESTING, PROTOTIPI 
L. 27 marzo 1992, n. 257 Norme relative alla cessazione dell'impiego 
dell'amianto 
 NON APPLICABILE 
D.L.vo 4 dicembre 1992 n. 
475 
Attuazione della direttiva 89/686/CEE del 
Consiglio del 21 dicembre 1989, in materia di 
riavvicinamento delle legislazioni degli Stati 
Membri relative ai dispositivi di protezione 
individuale. (Il testo vigente è quello con le 
modifiche apportate dal D.Lgs. 2/2/1997, n. 10) 
(norma richiamata 




DPR 26.08.1993, n. 412 Regolamento recante norme per la progettazione, 
l'installazione, l'esercizio e la manutenzione degli 
impianti termici degli edifici ai fini del 
contenimento dei consumi di energia, in attuazione 
dell'art. 4, comma 4, della legge 9 gennaio 1991, n. 
10. (Il testo vigente è quello con le modifiche 
apportate dal DPR 21 dicembre 1999, n. 551). 




Legge 11 febbraio 1994, n. 
109 
Legge quadro in materia di lavori pubblici. 
(modificata dalla legge n. 415/98). 
 NON APPLICABILE 
D.Lgs. 19/9/1994, n. 626 Attuazione delle direttive 89/391/CEE, 
89/654/CEE, 89/655/CEE, 89/656/CEE, 
90/269/CEE, 90/270/CEE, 90/394/CEE e 
90/679/CEE riguardanti il miglioramento della 
sicurezza e della salute dei lavoratori sul luogo di 
lavoro 
 
Abrogato dal D.Lgs 9 
aprile 2008, n.81 
 
D.Lgs 19 dicembre 1994 n. 
758 
Modificazioni alla disciplina sanzionatoria in 
materia di lavoro. 
(Sanzioni per aspetti 
esterni alla sicurezza) 
TUTTI 
D.Lgs 17 marzo 1995 n. 
114 
Attuazione della direttiva 87/217/CEE in materia di 
prevenzione e riduzione dell'inquinamento 
dell'ambiente causato dall'amianto. 
 NON APPLICABILE 
D. Lgs. 17.03.1995, n. 115 Attuazione della direttiva 92/59/CEE relativa alla 
sicurezza dei prodotti. 
 CLIENTI 
D.Lgs. 17 marzo 1995 n. 
230 
Attuazione delle direttive Euratom 80/836, 84/467, 
84/466, 89/618, 90/641 e 92/3 in materia di 
radiazioni ionizzanti. Con nota ISPESL al D.Lgs 
230/95. 
 NON APPLICABILE 
D.L.vo 25 novembre 1995 
n. 624 
Attuazione della direttiva 92/91/CEE relativa alla 
salute dei lavoratori nelle industrie estrattive per 
trivellazione e della direttiva 92/104/CEE relativa 
alla sicurezza e salute dei lavoratori nelle industrie 
estrattive a cielo aperto o sotterranee. 
 NON APPLICABILE 
Decreto Legislativo 19 
marzo 1996, n. 242 
Modifiche ed integrazioni al decreto legislativo 19 
settembre 1994, n. 626, recante attuazione di 
direttive comunitarie riguardanti il miglioramento 
della sicurezza e della salute dei lavoratori sul 
luogo di lavoro. Gazzetta Uff. Suppl. Ordin. n. 104 
del 06/05/1996. 
Abrogato dal D.Lgs 9 
aprile 2008, n.81 
 
Decreto del Presidente 
della Repubblica 24 luglio 
Regolamento per l'attuazione delle direttive 




1996, n. 459 concernenti il riavvicinamento delle legislazioni 
degli Stati membri relative alle macchine. (Suppl. 





Decreto Legislativo 14 
agosto 1996, n. 493 
Attuazione della direttiva 92/58/CEE concernente 
le prescrizioni minime per la segnaletica di 
sicurezza e/o di salute sul luogo di lavoro. 
Abrogato dal D.Lgs 9 
aprile 2008, n.81 
 
Decreto Legislativo 14 
agosto 1996, n. 494 
Attuazione della direttiva 92/57/CEE concernente 
le prescrizioni minime di sicurezza e di salute da 
attuare nei cantieri temporanei o mobili. (G.U. n. 
223 del 23.09.1996 - S.O. n. 156). 
 
Abrogato dal D.Lgs 9 
aprile 2008, n.81 
 
D.L.gs 25 novembre 1996 
n. 645 
Recepimento della direttiva 92/85/CEE concernente 
il miglioramento della sicurezza e della salute sul 
lavoro delle lavoratrici gestanti, puerpere o in 
periodo di allattamento 
Abrogato da D.Lgs. 26 
marzo 2001, n. 151 
 
D.M. 5/12/1996 Procedure standardizzate per gli adempimenti 
documentali ai sensi dell'articolo 4, comma 9, del 
decreto legislativo 19/9/1994, n. 626, modificato e 
integrato dal decreto legislativo 19/3/1996, n. 242. 
Abrogato dal D.Lgs 9 
aprile 2008, n.81 
 
Decreto legislativo 2 
gennaio 1997, n. 10 
Attuazione delle direttive 93/68/CEE, 93/95/CEE e 
96/58/CE relative ai dispositivi di protezione 
individuale. (Gazz. Uff., 30 gennaio, n. 24). 
Modifica il D.L.vo 4 




D.M. 16 gennaio 1997 Individuazione dei contenuti minimi della 
formazione dei lavoratori, dei rappresentanti per la 
sicurezza e dei datori di lavoro che possono 
svolgere direttamente i compiti propri del 
responsabile del servizio di prevenzione e 
protezione. 
Si applica il D.Lgs 9 
aprile 2008, n.81 
(Titolo I) 
LAVORATORI, 
DATORE DI LAVORO, 
RAPPRESENTANTE 
DELLA SICUREZZA 
DM 25.08.1997 Certificazione delle competenze della gente di mare 
in materia di primo soccorso sanitario e di 
assistenza medica a bordo di navi mercantili. 
 NON APPLICABILE 
D.M. 7/5/1997 Riduzione del tasso di premio INAIL per 
l'attuazione di misure di sicurezza, igiene e 
prevenzione nei luoghi di lavoro, in favore di 
imprese edili. 
 NON APPLICABILE 
D.P.C.M. 14 ottobre 1997 
n. 412 
Regolamento recante l'individuazione delle attivita' 
lavorative comportanti rischi particolarmente 
elevati, per le quali l'attivita' di vigilanza puo' 
essere esercitata dagli ispettorati del lavoro delle 
direzioni provinciali del lavoro. G.U.  n. 280 del 
01/12/1997. 
 NON APPLICABILE 
D.M. 5 agosto 1998, n. 363 Regolamento recante norme per l'individuazione 
delle particolari esigenze nelle università e negli 
istituti di istruzione universitaria ai fini delle norme 
contenute nel d. lgs. 626/94 e successive 
modificazioni. G.U. n. 246 del 21/10/1998. 
 NON APPLICABILE 
D.M. 29 settembre 1998, n. 
382 
Regolamento recante norme per l'individuazione 
delle particolari esigenze negli istituti di istruzione 
ed educazione di ogni ordine e grado ai fini delle 
norme contenute nel d. lgs. 626/94 e successive 
modificazioni. G.U. n. 258 del 04/11/1998. 
 NON APPLICABILE 
L. 31.12.1998, n. 485 Delega al Governo in materia di sicurezza del 
lavoro nel settore portuale marittimo. 
 
 NON APPLICABILE 
D.M. 10 marzo 1998 Criteri generali di sicurezza antincendio e per la 
gestione dell'emergenza nei luoghi di lavoro. G.U. 
n. 81 del 07/04/1998 
 TUTTI 
D.M. 21 giugno 1999, n. 
292 
Ministero della Pubblica istruzione. Miglioramento 
della sicurezza. 
 
 NON APPLICABILE 
D. Lgs. 27 luglio 1999, n. 
271 
Adeguamento della normativa sulla sicurezza e 
salute dei lavoratori marittimi a bordo delle navi 
mercantili da pesca nazionali, a norma della legge 
31 dicembre 1998, n. 485. G.U. n. 185 del 
09/08/1999 
 NON APPLICABILE 
D. Lgs. 27 luglio 1999, 
n.272 
Adeguamento della normativa sulla sicurezza e 
salute dei lavoratori nell'espletamento di operazioni 
e servizi portuali, nonché di operazioni di 
manutenzione, riparazione e trasformazione delle 
navi in ambito portuale, a norma della legge 31 
dicembre 1998, n. 485. G.U. n. 185 del 09/08/1999. 
 NON APPLICABILE 
D.L.vo 04.08.1999, n. 345 Attuazione della direttiva 94/33/CE relativa alla 
protezione dei giovani sul lavoro. 
Modificato da  
D.Lgs. del 18 agosto 
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2000, n. 262 
D. Lgs. 4 agosto 1999, 
n.359 
Attuazione della direttiva 95/63/CE che modifica la 
direttiva 89/655/CEE relativa ai requisiti minimi di 
sicurezza e salute per l'uso di attrezzature di lavoro 
da parte dei lavoratori. G.U. del 19/10/1999, n. 246. 





Decreto Legislativo 4 
agosto 1999, n.351 
Attuazione della direttiva 96/62/CE in materia di 
valutazione e di gestione della qualità dell'aria  
 NON APPLICABILE 
D. L.gs 17.08.1999, n. 298 Attuazione della direttiva 93/103/CE relativa alle 
prescrizioni minime di sicurezza e di salute per il 
lavoro a bordo della navi da pesca. 
 NON APPLICABILE 
D.Lgs 17 agosto 1999, 
n.334 
Attuazione della direttiva 96/82/CE relativa al 
controllo dei pericoli di incendi rilevanti connessi 
con determinate sostanze pericolose 
 DATORE DI LAVORO 
(GESTORE), 
STOCCAGGIO 
METANO E ALTRI 
COMBUSTIBILI 
Decreto legislativo 19 
Novembre 1999, n. 528 
Modifiche ed integrazioni al decreto legislativo 14 
agosto 1996, n. 494, recante attuazione della 
direttiva 92/57/CEE in materia di prescrizioni 
minime di sicurezza e di salute da osservare nei 
cantieri temporanei o mobili. (G.U. del 18 gennaio 
2000, n. 13). 
Si applica il D.Lgs 9 
aprile 2008, n.81 
(Titolo III) 
NON APPLICABILE 
D. Lgs. 26 novembre 1999, 
n.532 
Disposizioni in materia di lavoro notturno, a norma 
dell'articolo 17, comma 2, della legge 5 febbraio 
1999, n. 25. G.U. del 21/01/2000 n. 16. 
 DATORE DI LAVORO, 
ASSEMBLAGGIO, 
RISORSE UMANE 
L. 03.12.1999, n. 493 Norme per la tutela della salute nelle abitazioni e 
istituzione dell'assicurazione contro gli infortuni 
domestici 
 NON APPLICABILE 
D.Lgs 18 dicembre 99, n. 
541 
Attuazione delle direttive 97/1970/CE e 
1999/19/CE sull'istituzione del regime di sicurezza 
armonizzato per le navi da pesca di lunghezza 
uguale o superiore a 24 m. 
 NON APPLICABILE 
D. L.vo 25.02.2000, n. 93 Attuazione della Direttiva 97/23 in materia di 
attrezzature a pressione. 
 FACILITY 
D.L.vo del 23 febbraio 
2000, n. 38 
Disposizioni in materia di assicurazione contro gli 
infortuni sul lavoro e le malattie professionali, a 
norma dell'articolo 55, comma 1, della legge 17 
maggio 1999, n. 144. (G.U. n. 50 del 01/03/2000 - 
Il testo del presente D.Lgs., è stato ripubblicato nel 
suppl. ordinario alla Gazz. Uff. del 20 marzo 2000, 
n. 66) 
Modificato da 
D. Lgs. 19 aprile 2001, 
n.202  
RISORSE UMANE 
D.M. 23 marzo 2000 
 
Riconoscimento di conformità alle vigenti norme di 
mezzi e sistemi di sicurezza relativi alla costruzione 
ed all'impiego di scale portatili. Gazzetta Ufficiale 
del 03/05/2000, n. 101. 
 MANUTENZIONE 
D.Lgs 26 maggio 2000 n. 
241 
Attuazione della direttiva 96/29/EURATOM in 
materia di protezione sanitaria della popolazione e 
dei lavoratori contro i rischi derivanti dalle 
radiazioni ionizzanti (modifiche al D.Lgs n. 230 del 
17/03/1995). 
 NON APPLICABILE 
DM 30.05.2000 Approvazione del modello del registro degli 
infortuni e della scheda di rilevazione statistica 
degli infortuni a bordo delle navi mercantili e da 
pesca nazionali. 
 NON APPLICABILE 
D.M. 14 giugno 2000, n.284 Regolamento di attuazione dei d. lgs. n. 277/91, 
n.626/94, n. 242/96 in materia di sicurezza dei 
lavoratori sui luoghi di lavoro nell'ambito del 
Ministero della difesa. G.U. del 13/10/2000 n. 240. 
 NON APPLICABILE 
D. M. del 12 luglio 2000 Approvazione di "Tabella delle menomazioni"; 
"Tabella indennizzo danno biologico"; "Tabella dei 
coefficienti", relative al danno biologico ai fini 
della tutela dell'assicurazione contro gli infortuni 
sul lavoro e le malattie professionali. Gazz. Uff. 
Suppl. Ordin.  del 25/07/2000, n. 172. 
 RISORSE UMANE 
D.Lgs. del 18 agosto 2000, 
n. 262 
Disposizioni integrative e correttive del decreto 
legislativo 4 agosto 1999, n. 345, in materia di 
protezione dei giovani sul lavoro, a norma 
dell'articolo 1, comma 4, della legge 24 aprile 1998, 
n. 128. (G.U. del 25/09/2000 n. 224). 
 TUTTI 
D.M. 2 ottobre 2000 Linee guida d'uso dei videoterminali. (G.U. del 
18/10/2000, n. 244). 
Si applica il D.Lgs 9 




Legge 7 novembre 2000, n. 
327 
Valutazione dei costi del lavoro e della sicurezza 
nelle gare di appalto. (G.U. del 13/11/2000 n. 265). 
(sicurezza intesa in 
ambito economico) 
ACQUISTI, RSPP 
Legge 29 dicembre 2000, 
n.422 
Disposizioni per l'adempimento di obblighi 
derivanti dall'appartenenza dell'Italia alle Comunità 
europee. Legge comunitaria 2000 (Gazz. Uff. 
Suppl. Ordin. n. 16 del 20/01/2001). 
 NON APPLICABILE 
Decreto Legislativo 26 
marzo 2001, n. 151 
Testo unico delle disposizioni legislative in materia 
di tutela e sostegno della maternita' e della 
paternita', a norma dell'articolo 15 della legge 8 
marzo 2000, n. 53 
 RISORSE UMANE, 
RSPP 
Decreto Ministeriale del 26 
Gennaio 2001 
Disposizioni relative alla classificazione, 
imballaggio ed etichettatura di sostanze pericolose 
in recepimento alla direttiva 2000/32/CE (GU n. 
164 del 17 Luglio 200 ). 
 NON APPLICABILE 
D. L.gs 2.02.2001, n. 25 Attuazione della direttiva 1999/34/CE, che 
modifica la direttiva 85/374/CEE, in materia di 
responsabilità per danno da prodotti difettosi. 
 CLIENTI 
Decreto 7 febbraio 2001 Attuazione della direttiva 97/23/CE in materia di 
attrezzature a pressione. 
 FACILITY 
Decreto Ministeriale del 19 
marzo 2001 
Procedure di prevenzione incendi relative ad 
attività a rischio di incidente rilevante. (G.U. n. 80 
del 05/04/2001) 
 TUTTI 
D.M. 11 aprile 2001 Recepimento della direttiva 2000/33/CE recante 
XXVII adeguamento al progresso tecnico della 
direttiva 67/548/CEE, in materia di classificazione, 
imballaggio ed etichettatura di sostanze pericolose.  
(G.U. 172 del 26-7-2001). 
 NON APPLICABILE 
Decreto Ministeriale del 19 
aprile 2001 
Cancellazione dell'IPZS dagli elenchi degli enti 
autorizzati all'effettuazione delle prove tecniche su 
imballaggi destinati al trasporto marittimo di merci 
pericolose. (G.U. n. 106 del 09/05/2001) 
 NON APPLICABILE 
Decreto Ministeriale del 19 
aprile 2001 
Progettazione, costruzione e verifiche di 
approvazione e revisione delle bombole in acciaio 
senza saldatura di capacita' compresa tra 0,5 e 5 
litri. (G.U. n. 109 del 12/05/2001) 
 NON APPLICABILE 
D. Lgs. 19 aprile 2001, 
n.202 
Disposizioni correttive del d. lgs. 23 febbraio 2000, 
n.38, in materia di assicurazione contro gli infortuni 
sul lavoro e le malattie professionali. (G.U. n. 124 
del 30/05/2001). 
 RISORSE UMANE 
D.M. 2 maggio 2001 Criteri per l'individuazione e l'uso dei dispositivi di 
protezione individuale (DPI) (Gazzetta Ufficiale n. 
209 dell’ 8 settembre 2001). 
 RSPP 
D.M. 3 maggio 2001 Recepimento della direttiva 2000/61/CE del 
Parlamento europeo e del Consiglio del 10 ottobre 
2000 che modifica la direttiva 94/55/CE del 
Consiglio concernente il ravvicinamento delle 
legislazioni degli Stati membri relative al trasporto 
di merci pericolose su strada. (G.U. n. 129 del 
06/06/2001). 
 NON APPLICABILE 
Decreto Legislativo 9 
maggio 2001, n. 257 
Disposizioni integrative e correttive del Decreto 
L.vo. 26 maggio 2000, n. 241, recante attuazione 
della direttiva 96/29/ Euratom in materia di 
protezione sanitaria della popolazione e dei 
lavoratori contro i rischi derivanti dalle radiazioni 
ionizzanti. (G.U. 4.07.2001 n. 153). 
 NON APPLICABILE 
D.M. 9 maggio 2001. Requisiti minimi di sicurezza in materia di 
pianificazione urbanistica e territoriale per le zone 
interessate da stabilimenti a rischio di incidente 
rilevante. (Suppl. Ord. alla Gazzetta Ufficiale N. 
138 del 10 Giugno 2001). 
 NON APPLICABILE 
D.M. 10 maggio 2001 Depositi di G.P.L. in serbatoi fissi, di capacità 
complessiva superiore a 5 m3, siti in stabilimenti a 
rischio di incidente rilevante soggetti all'obbligo di 
presentazione del rapporto di sicurezza. (Gazzetta 




 NON APPLICABILE 
D.P.R 14 maggio 2001, n. 
314 
Regolamento di semplificazione dei procedimenti 
per la presentazione dei ricorsi avverso 
l'applicazione delle tariffe e dei premi assicurativi 
per gli infortuni sul lavoro e le malattie 
professionali, nonché per la composizione del 
contenzioso in materia di premi per l'assicurazione 
infortuni. (G.U. n. 179 del 3/8/01). 
 RISORSE UMANE 
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D.M. 16 maggio 2001, n. 
293 
reca il "Regolamento di attuazione della direttiva 
96/82/CE, relativa al controllo dei pericoli di 
incidenti rilevanti connessi con determinate 
sostanze pericolose" (Gazz. Uff. 18 luglio 2001, n. 
165). 
 NON APPLICABILE 
D.M. 31 maggio 2001 Elenco di norme armonizzate concernente 
l'attuazione della direttiva 94/9/CE in materia di 
apparecchi e sistemi di protezione destinati ad 
essere utilizzati in atmosfera potenzialmente 
esplosiva. (G.U. n. 141 del 20/06/2001). 
 NON APPLICABILE 
Dereto 8 giugno 2001 Modalità e criteri di accesso alle agevolazioni per la 
ristrutturazione e la modifica strutturale degli 
ambienti di lavoro nelle cave localizzate in 
giacimenti di calcare metamorfico con sviluppo a 
quote di oltre 300 metri di cui all’art. 114, comma 
4, della legge 23 dicembre 2000, n. 388. (G.U. n. 
217 del 18 settembre 2001). 
 NON APPLICABILE 
Decreto 8 giugno 2001 Approvazione della delibera n. 199 emessa dal 
Consiglio di amministrazione dell'INAIL in data 5 
aprile 2001 concernente "Nuove tariffe dei premi 
per l'assicurazione contro gli infortuni sul lavoro e 
le malattie professionali e relative modalità di 
applicazione. Termine per la presentazione delle 
domande di oscillazione per prevenzione relative 
agli anni 2000 e 2001". 
 RISORSE UMANE 
Decreto 11 giugno 2001, n. 
488 
Ministero della Sanità - Regolamento recante criteri 
indicativi per la valutazione dell'idoneita' dei 
lavoratori all'esposizione alle radiazioni ionizzanti, 
ai sensi dell'articolo 84, comma 7, del decreto 
legislativo 17 marzo 1995, n. 230. (Pubblicato su 
GU n. 80 del 5-4-2002). 
 NON APPLICABILE 
Decreto 12 luglio 2001 Ripartizione tra le regioni delle risorse finanziarie 
del Fondo per il diritto al lavoro dei disabili, 
istituito dall'art. 13, comma 4, della legge 12 marzo 
1999, n. 68 
 RISORSE UMANE 
Decreto 25 luglio 2001 Rettifica al decreto 20 agosto 1999, concernente 
"Ampliamento delle normative e delle metodologie 
tecniche per gli interventi di bonifica, ivi compresi 
quelli per rendere innocuo l'amianto, previsti 
dall'art.5, comma1, lett. f), della legge 27 marzo 
1992, n.257, recante norme relative alla cessazione 
dell'impiego dell'amianto. (G.U. n. 261 del 
09/11/2001). 
 NON APPLICABILE 
D.M. 7 agosto 2001 Certificazione del corso di sicurezza per navi 
cisterne adibite al trasporto di gas liquefatti. (G.U. 
210 del 10 settembre 2001). 
 NON APPLICABILE 
Decreto 9 agosto 2001 Recepimento della rettifica alla direttiva 2000/8/CE 
del Parlamento europeo e del Consiglio del 20 
marzo 2000, che modifica la direttiva 70/221/CEE 
del Consiglio relativa ai serbatoi di  carburante 
liquido ed ai dispositivi di protezione posteriore 
antincastro dei veicoli a motore e dei loro rimorchi. 
(Gazzetta Ufficiale - Serie Generale n. 206 del 5-9-
2001). 
 NON APPLICABILE 
Decreto 10 agosto 2001 Recepimento della direttiva 2000/22/CE della 
Commissione del 28 aprile 2000 che adegua al 
progresso tecnico la direttiva 87/402/CEE relativa 
ai dispositivi di protezione, in caso di 
capovolgimento dei trattori agricoli o forestali a 
ruote, a carreggiata stretta, montati anteriormente. 
(Gazzetta Ufficiale - Serie Generale n. 206 del 5-9-
2001) 
 NON APPLICABILE 
Decreto 3 settembre 2001 Modifiche ed integrazioni al decreto 26 luglio 1984 
concernente classificazione di reazione al fuoco ed 
omologazione dei materiali ai fini della 
prevenzione incendi. (GU n. 242 del 17-10-
2001).(Testo aggiornato  con la rettifica apportata 
dal  D.M. 28 maggio 2002 pubblicato su G.U. n. 
135 del 11.06.2002) 
 TESTING 
D.M. 31 ottobre 2001 Adeguamento alla regola tecnica di prevenzione 
incendi di cui al decreto del Ministro dell'interno, di 
concerto con quello dell'Industria, del commercio e 
dell'artigianato 13 ottobre 1994. Depositi di G.P.L. 
in serbatoi fissi, di capacita' complessiva superiore 
a 5 m3 e/o in recipienti mobili di capacità 
complessiva superiore a 5.000 Kg, non soggetti alla 
 NON APPLICABILE 
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presentazione del rapporto di sicurezza di cui 
all'art.8 del decreto legislativo 17 agosto 1999, n. 
334. (G.U. n. 261 del 09/11/2001). 
Decreto Presidente 
Repubblica 22 ottobre 
2001 n. 462 
Regolamento di semplificazione del procedimento 
per la denuncia di installazioni e dispositivi di 
protezione contro le scariche atmosferiche, di 
dispositivi di messa a terra di impianti elettrici e di 
impianti elettrici pericolosi (Gazz. Uff. 8.1.2002 n. 
6). 
 FACILITY 
D.M. 20 dicembre 2001 Ministero dell'interno. Disposizioni relative alle 
modalità di installazione degli apparecchi 
evacuatori di fumo e calore. (G. U. n. 21 del 
25/01/2002) 
 NON APPLICABILE 
D.M. 21 dicembre 2001 Recepimento della modifica del decreto del 
Ministro dei trasporti e della navigazione del 3 
marzo 1997, di attuazione della direttiva 95/50/CE 
del Consiglio concernente l'adozione di procedure 
uniformi in materia di controlli su strada di merci 
pericolose, ai fini del recepimento della direttiva 
2001/26/CE del Parlamento europeo e del 
Consiglio del 7 maggio 2001 che modifica la 
direttiva 95/50/CE, del recepimento della rettifica 
alla direttiva 95/50/CE e della rettifica al decreto 
ministeriale stesso. (Gazzetta Ufficiale n. 7 del 9 
gennaio 2002). 
 NON APPLICABILE 
Decreto Legislativo 2 
febbraio 2002, n. 25 
Attuazione della direttiva 98/24/CE sulla 
protezione della salute e della sicurezza dei 
lavoratori contro i rischi derivanti da agenti chimici 
durante il lavoro. (GU n. 57 del 8-3-2002) 
Si applica il D.Lgs 9 






Decreto 26 febbraio 2002 Recepimento della direttiva 2001/92/CE della 
Commissione del 30 ottobre 2001, che adegua al 
progresso tecnico la direttiva 92/22/CEE del 
Consiglio relativa ai vetri di sicurezza e ai materiali 
per vetri sui veicoli a motore e sui loro rimorchi e 
la direttiva 70/156/CEE del Consiglio relativa 
all'omologazione dei veicoli a motore e dei loro 
rimorchi. (G.U. del 14.03.2002 n. 62) 
 NON APPLICABILE 
D.M. 27 febbraio 2002 Disposizioni disciplinanti talune materie, non 
regolate dal decreto legislativo 13 gennaio 1999, n. 
41, relative al trasporto di merci pericolose per 
ferrovia. 
 NON APPLICABILE 
Decreto 4 aprile 2002 Ministero delle Attivita' Produttive - Attuazione 
della direttiva della Commissione 98/65/CE, per 
l'adeguamento al progresso tecnico degli allegati 
alla direttiva del Consiglio 82/130/CEE, sul 
materiale elettrico destinato ad essere utilizzato in 
atmosfera esplosiva nelle miniere grisutose. 
 NON APPLICABILE 
Decreto 24 maggio 2002 Ministero dell'Interno - Norme di prevenzione 
incendi per la progettazione, costruzione ed 
esercizio degli impianti di distribuzione stradale di 
gas naturale per autotrazione 
 NON APPLICABILE 
Decreto 14 giugno 2002 Decreto 14 giugno 2002: Ministero della Salute. 
Recepimento della direttiva 2001/59/CE recante 
XXVIII adeguamento al progresso tecnico della 
direttiva 67/548/CEE, in materia di classificazione, 
imballaggio ed etichettatura di sostanze pericolose. 
(GU n. 244 del 17-10-2002- Suppl. Ordinario 
n.197) Testo coordinato con la rettifica introdotta 
dal Decreto 12 dicembre 2002 del Ministero della 
Salute, recante "Rettifica al decreto ministeriale 14 
giugno 2002, recante il recepimento della direttiva 
2001/59/CE recante XXVIII adeguamento al 
progresso tecnico della direttiva 67/548/CEE, in 
materia di classificazione, imballaggio ed 
etichettatura di sostanze pericolose", pubblicato su 
GU n. 15 del 20-1-2003. 
 NON APPLICABILE 
Decreto 31 luglio 2002 Ministero delle Attività Produttive. Modificazioni 
al decreto 24 novembre 1999, recante la 
ripartizione tra le regioni a statuto ordinario del 
fondo per l'innovazione tecnologica, 
l'ammodernamento e il miglioramento dei livelli di 
sicurezza degli impianti a fune. (GU n. 243 del 16-
10-2002) 
 NON APPLICABILE 
Decreto 5 agosto 2002, 
n.218 
Ministero delle Infrastrutture e dei Trasporti. 
Regolamento di sicurezza per le navi abilitate alla 
 NON APPLICABILE 
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pesca costiera. (GU n. 231 del 2-10-2002) 
Decreto 12 agosto 2002, 
n.219 
Ministero delle Infrastrutture e dei Trasporti. 
Regolamento recante caratteristiche tecniche e 
requisiti delle zattere di salvataggio da utilizzare 
esclusivamente sulle unita' da diporto 
 NON APPLICABILE 
Decreto 30 settembre 2002 Ministero delle Attività Produttive. Secondo elenco 
riepilogativo di norme armonizzate, adottate ai 
sensi dell'art. 3 del decreto del Presidente della 
Repubblica 23 marzo 1998, n. 126, concernente 
l'attuazione della direttiva 94/9/CE in materia di 
apparecchi e sistemi di protezione destinati ad 
essere utilizzati in atmosfera potenzialmente 
esplosiva. 
 NON APPLICABILE 
Decreto 16 ottobre 2002 Ministero dell'Interno. Depositi di G.P.L. in 
serbatoi fissi, di capacita' complessiva superiore a 5 
m3 e/o in recipienti mobili di capacita' complessiva 
superiore a 5.000 kg. Adeguamento alla regola 
tecnica di prevenzione incendi di cui al decreto del 
Ministro dell'interno di concerto con quello 
dell'industria, del commercio e dell'artigianato 13 
ottobre 1994 
 NON APPLICABILE 
Decreto Legislativo 23 
dicembre 2002, n.291 
Sostituzione dell'allegato I al decreto legislativo 4 
febbraio 2000, n. 45, in attuazione della direttiva 
2002/25/CE relativa alle disposizioni e norme di 
sicurezza per le navi da passeggeri 
 NON APPLICABILE 
Decreto 7 settembre 2002 Ministero della Salute. Recepimento della direttiva 
2001/58/CE riguardante le modalita' della 
informazione su sostanze e preparati pericolosi 
immessi in commercio 
 NON APPLICABILE 
Decreto 29 gennaio 2003 Ministero delle Infrastrutture e dei Trasporti. 
Recepimento della decisione 2002/886/CE della 
Commissione del 7 novembre 2002, che modifica 
la data a decorrere dalla quale i fusti a pressione, le 
incastellature di bombole e le cisterne per il 
trasporto di merci pericolose devono essere 
conformi alla direttiva 94/55/CE del Consiglio. 
 NON APPLICABILE 
Decreto Legislativo 14 
marzo 2003, n.65 
delle direttive 1999/45/CE e 2001/60/CE relative 
alla classificazione, all'imballaggio e 
all'etichettatura dei preparati pericolosi. 
 NON APPLICABILE 
Decreto 31 marzo 2003 Ministero dell'Interno. Requisiti di reazione al 
fuoco dei materiali costituenti le condotte di 
distribuzione e ripresa dell'aria degli impianti di 
condizionamento e ventilazione 
 FACILITY 
Decreto 18 aprile 2003 Ministero delle Infrastutture e dei Trasporti. 
Trasporto marittimo di merci pericolose allo stato 
liquido o allo stato di gas liquefatti poste in 
contenitori cisterna e veicoli cisterna stradali o 
ferroviari. 
 NON APPLICABILE 
Decreto 29 maggio 2003 Ministero delle Infrastrutture e dei Tarsporti. 
Modifiche alla composizione della commissione 
per accreditare le organizzazioni o gli enti per 
l'effettuazione dei corsi per il rilascio dei certificati 
di formazione professionale ai conducenti che 
trasportano merci pericolose su strada 
 NON APPLICABILE 
Decreto Legislativo 12 
giugno 2003, n. 233 
Attuazione della direttiva 1999/92/CE relativa alle 
prescrizioni minime per il miglioramento della 
tutela della sicurezza e della salute dei lavoratori 
esposti al rischio di atmosfere esplosive. 
 NON APPLICABILE 
Decreto 20 giugno 2003 Ministero delle Infrastrutture e dei Trasporti. 
Recepimento della direttiva 2003/28/CE della 
Commissione del 7 aprile 2003, che adatta per la 
quarta volta al progresso tecnico la direttiva 
94/55/CE del Consiglio concernente il 
ravvicinamento delle legislazioni degli Stati 
membri relative al trasporto di merci pericolose su 
strada. 
 NON APPLICABILE 
Decreto Legislativo 23 
giugno 2003, n.195 
Modifiche ed integrazioni al decreto legislativo 19 
settembre 1994, n. 626, per l'individuazione delle 
capacita' e dei requisiti professionali richiesti agli 
addetti ed ai responsabili dei servizi di prevenzione 
e protezione dei lavoratori, a norma dell'articolo 21 
della legge 1° marzo 2002, n. 39. 
Abrogato dal D.Lgs 9 
aprile 2008, n.81 
 
Decreto Legislativo 8 luglio 
2003, n. 235 
Attuazione della direttiva 2001/45/CE relativa ai 
requisiti minimi di sicurezza e di salute per l'uso 
delle attrezzature di lavoro da parte dei lavoratori. 
Si applica il D.Lgs 9 





Decreto 17 novembre 2003 
n. 1187 
Ministero delle Infrastrutture e dei Trasporti. 
Aggiornamento dell'appendice C del decreto 
ministeriale 22 luglio 1991 recante norme di 
sicurezza per il trasporto marittimo alla rinfusa di 
carichi solidi 
 NON APPLICABILE  
Decreto 13 gennaio 2004, 
n. 36 
Ministero delle Infrastrutture e dei Trasporti. 
Procedure per il rilascio dell'autorizzazione 
all'imbarco e trasporto marittimo e per il nulla osta 
allo sbarco e al reimbarco su altre navi 
(transhipment) delle merci pericolose. 
 NON APPLICABILE 
Decreto 26 febbraio 2004 Ministero del Lavoro e delle Politiche Sociali. 
Definizione di una prima lista di valori limite 






Decreto 17 Maggio 2004 Ministero delle Attività Produttive. Elenco 
riepilogativo di norme europee armonizzate 
adottate ai sensi dell'art. 3 del decreto del 
Presidente della Repubblica 15 novembre 1996, n. 
661, concernente l'attuazione della direttiva 
90/396/CEE sugli apparecchi a gas. 
gli apparecchi utilizzati 
per la cottura, il 
riscaldamento, la 
produzione di acqua 
calda, il 
raffreddamento, 
l'illuminazione e il 
lavaggio, i quali 
bruciano combustibili 




superiore a 105 °C. 
FACILITY 
Decreto 10 Giugno 2004 Ministero delle Infrastrutture e dei Trasporti. 
Procedure per l'approvazione di imballaggi, di GIR 
e di grandi imballaggi destinati al trasporto su 
strada di merci pericolose 
 NON APPLICABILE 
Decreto Legislativo 28 
luglio 2004, n. 260 
Disposizioni correttive ed integrative del decreto 
legislativo 14 marzo 2003, n. 65, concernente la 
classificazione, l'imballaggio e l'etichettatura dei 
preparati pericolosi. 
 NON APPLICABILE 
Decreto 16 dicembre 2004 Ministero delle Infrastrutture e dei Trasporti. 
Recepimento della direttiva 2001/96/CE in materia 
di «Requisiti e procedure armonizzate per la 
sicurezza delle operazioni di carico e scarico delle 
navi portarinfuse». 
 NON APPLICABILE 
Decreto 7 gennaio 2005 Ministero dell'Interno. Norme tecniche e 
procedurali per la classificazione ed omologazione 
di estintori portatili di incendio. 
Solo art.4 Responsabile della 
sicurezza 
Decreto 10 gennaio 2005 Ministero del Lavoro e delle Politiche Sociali. 
Rivalutazione dal 1° gennaio 2001 delle rendite in 
favore dei medici colpiti dall'azione dei raggi X e 
delle sostanze radioattive. Riliquidazione delle 
stesse rendite per gli anni 2002, 2003 e 2004 
 NON APPLICABILE 
Decreto 7 febbraio 2005 Ministero delle Attività Produttive. Procedura 
operativa per la verifica decennale dei serbatoi 
interrati per GPL con la tecnica basata sul metodo 
delle emissioni acustiche. 
 NON APPLICABILE 
Decreto 21 marzo 2005 Ministero delle Attività Produttive. Terzo elenco 
riepilogativo di norme armonizzate concernente 
l'attuazione della direttiva 94/9/CE in materia di 
apparecchi e sistemi di protezione destinati ad 
essere utilizzati in atmosfera potenzialmente 
esplosiva. 
 NON APPLICABILE 
Decreto Legislativo 19 
agosto 2005, n. 187 
Attuazione della direttiva 2002/44/CE sulle 
prescrizioni minime di sicurezza e di salute relative 
all'esposizione dei lavoratori ai rischi derivanti da 
vibrazioni meccaniche. 
Si applica ill D.Lgs 9 
aprile 2008, n.81 
(titolo VIII) 
 
Decreto Legislativo 21 
settembre 2005, n. 238 
Attuazione della direttiva 2003/105/CE, che 
modifica la direttiva 96/82/CE, sul controllo dei 
pericoli di incidenti rilevanti connessi con 
determinate sostanze pericolose. 
Modifica il  
D.Lgs 17 agosto 1999, 
n. 334 
DATORE DI LAVORO 
(GESTORE), 
STOCCAGGIO 
METANO E ALTRI 
COMBUSTIBILI 
Decreto 6 febbraio 2006 Ministero delle Infrastrutture e dei Trasporti.  NON APPLICABILE 
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Modifiche al decreto del Ministro della marina 
mercantile 3 maggio 1984, recante norme per gli 
allibi di oli minerali e di gas compressi, gas 
liquefatti, gas liquefatti refrigerati, gas disciolti 
sotto pressione e miscele di gas. 
Decreto legislativo 10 
aprile 2006, n. 195 
Attuazione della direttiva 2003/10/CE relativa 
all'esposizione dei lavoratori ai rischi derivanti 
dagli agenti fisici (rumore). 
Si applica il  D.Lgs 9 




Decreto 28 febbraio 2006 Ministero della Salute. Recepimento della direttiva 
2004/74/CE recante XXIX adeguamento al 
progresso tecnico della direttiva 67/548/CEE in 
materia di classificazione, imballaggio ed 
etichettatura di sostanze pericolose.  
 NON APPLICABILE 
Decreto Legislativo 8 
marzo 2006, n. 139 
Riassetto delle disposizioni relative alle funzioni ed 
ai compiti del Corpo nazionale dei vigili del fuoco, 
a norma dell'articolo 11 della legge 29 luglio 2003, 
n. 229 
 NON APPLICABILE 
Decreto 13 marzo 2006 Ministero delle Infrastrutture e dei Trasporti. 
Norme integrative per l'approvazione di imballaggi, 
grandi imballaggi e contenitori intermedi. 
 NON APPLICABILE 
Legge 4 agosto 2006, n. 248 one in legge, con modificazioni, del decreto-legge 4 
luglio 2006, n. 223, recante disposizioni urgenti per 
il rilancio economico e sociale, per il contenimento 
e la razionalizzazione della spesa pubblica, nonche' 
interventi in materia di entrate e di contrasto 
all'evasione fiscale - Testo del decreto-legge 
coordinato con la legge di conversione 
Abrogato dal D.Lgs 9 
aprile 2008, n.81 
(art.36-bis commi 1-2) 
 
Decreto del Presidente del 
Consiglio dei Ministri 21 
dicembre 2007 
Coordinamento delle attivita' di prevenzione e 
vigilanza in materia di salute e sicurezza sul lavoro. 
 NON APPLICABILE 
Decreto 11 dicembre 2007 Ministero dello Sviluppo Economico. Elenco 
riepilogativo delle norme armonizzate adottate ai 
sensi dell'articolo 5 del decreto del Presidente della 
Repubblica del 30 aprile 1999, n. 162, concernente 
l'attuazione della direttiva n. 95/16 relativa agli 
ascensori. 
 NON APPLICABILE 
Legge 3 Agosto 2007, n. 
123 
Legge 3 Agosto 2007, n. 123: Abrogato dal D.Lgs 9 
aprile 2008, n.81 
(artt.2,3,5,6,7) 
 
Decreto 20 marzo 2008 Ministero dei Trasporti. Modifiche al decreto 31 
ottobre 2007, recante «Aggiornamento delle norme 
di sicurezza per il trasporto marittimo alla rinfusa di 
carichi solidi, allegate al decreto del Ministro della 
marina mercantile 22 luglio 1991 e procedure 
amministrative per il rilascio dell'autorizzazione 
all'imbarco e trasporto marittimo e per il nulla osta 
allo sbarco dei carichi medesimi». 
 NON APPLICABILE 
Decreto 28 aprile 2008 Ministero dei Trasporti. Ricondizionamento dei 
fusti metallici destinati al trasporto marittimo di 
merci pericolose. 
 NON APPLICABILE 
Decreto 5 maggio 2008 Ministero della Salute. Modifiche al decreto 3 
aprile 2007 di recepimento della direttiva 
2006/8/CE, relativo alla classificazione, 
all'imballaggio e all'etichettatura dei preparati 
pericolosi. 
 NON APPLICABILE 
Decreto 24 giugno 2008 Ministero delle Infrastrutture e dei Trasporti. 
Approvazione dei modelli di Certificati di 
Sicurezza. 
 NON APPLICABILE 
Decreto 1 agosto 2008 Ministero delle Infrastrutture e dei Trasporti. 
Aggiornamento dell'appendice 1 al decreto 
ministeriale 22 luglio 1991, e successive 
modificazioni, recante norme di sicurezza per il 
trasporto marittimo alla rinfusa di carichi solidi. 
 NON APPLICABILE 
Legge 2 agosto 2008, n. 129 Conversione in legge, con modificazioni, del 
decreto-legge 3 giugno 2008, n. 97, recante 
disposizioni urgenti in materia di monitoraggio e 
trasparenza dei meccanismi di allocazione della 
spesa pubblica, nonchè in materia fiscale e di 
proroga di termini 
 FINANZA 
Legge 6 agosto 2008, n. 133 Conversione in legge, con modificazioni, del 
decreto-legge 25 giugno 2008, n. 112, recante 
disposizioni urgenti per lo sviluppo economico, la 
semplificazione, la competitività, la stabilizzazione 
della finanza pubblica e la perequazione tributaria 
 FINANZA 





Sez.II D.Lgs. n. 81/2008  Div. MOTROL 
TECNICI INCARICATI MOTROL: 
S. Ughi 
M.Spagna 




SCHEDA VALUTAZIONE PROCESSO REPARTO: Linee serrature M-latch 
(169/312/939/946/198/225/955/844/B420/F149) 
Allegato: I 
RISCHIO/PERICOLO OSSERVAZIONI NOTE 
Per tutte le postazioni: 
R.1 x 
Irritazioni e dermatiti 
R.2 x 



















Sulla  linea vengono assemblate le serrature della Fiat 169 e della Lancia 843. 
 I dispositivi e le attrezzature presenti sulle linee sono alimentati con tensione non 
superiore a 24 Volts. 
Le serrature da assemblare sono passate automaticamente da una postazione all’altra tramite pallet 
su cinture in movimento. 
L’ingrassaggio è eseguito manualmente in 8 postazioni manuali con grasso tipo 
Kluber Isoflex Topas. I lavoratori, per la manipolazione dei particolari ingrassati, 
utilizzano guanti idonei o pasta barriera. 
Per evitare trascinamento è obbligatorio, in tutte le postazioni, l’uso di 
fermacapelli e l’esecuzione delle attività con mani e dita libere (senza anelli, 
bracciali..). 
Tutte le stazioni automatiche con organi in movimento sono state protette con 
protezioni in plexiglass e microinterruttore di arresto, o con barriere ottiche. 
Inoltre sulle postazioni protette è inserita opportuna segnaletica. 
 




Per tutte le postazioni 
automatiche: 
Rischio per il manutentore: 
R.2 x 















VALUTAZIONE METODO OCRA 
 











La postazione di lavoro n° 1 prevede le operazioni manuali di posizionamento 
dell’eccentrico, ingrassaggio e posizionamento corpo, e ripristino perni di 
riferimento forcella e incaglio.  
 
La postazione di lavoro n° 1A prevede l’operazione automatica di marcatura a 
punti della data di fabbricazione sulla asola dello scontrino. La stazione è protetta 
con protezioni in plexiglass. 
 
La postazione di lavoro n° 2 prevede le operazioni manuali di posizionamento 
molla forcella, montaggio forcella con caricamento sulla molla, montaggio 
incaglio e montaggio molla a compressione caricandola sull’incaglio, montaggio 
bottone su corpo (sx). Vi è il rischio di proiezione di molle e quindi l’obbligo di 
























La postazione di lavoro n° 4 prevede il controllo automatico presenza 
particolari. La stazione è protetta con protezioni in plexiglass ed opportuna 
segnaletica. 
  
La postazione di lavoro n° 5 e 5A prevede le operazioni manuali di 
ingrassaggio e posizionamento cartella inferiore e di inserimento perno incaglio e 
perno forcella. 
Potrebbe esistere un lieve rischio di tendinopatie  a causa della pressione con 
attrezzo manuale. 
 
La postazione di lavoro n° 6 prevede il controllo automatico della presenza 
filettature e presenza bottone/bottone bimbi. La stazione è protetta con protezioni 
in plexiglass ed opportuna segnaletica. 
 
 
La postazione di lavoro n° 7 e 7A prevede le operazioni manuali di ribaltamento 
del complessivo, ingrassaggio e posizionamento leva incaglio su incaglio e di 
montaggio cartella superiore. Potrebbe esistere un lieve rischio di tendinopatie  a 
causa della pressione con attrezzo manuale. 
 
 
La postazione di lavoro n° 8 prevede la rivettatura automatica del perno 
















VALUTAZIONE METODO OCRA 
 









La postazione di lavoro n° 9 prevede la rivettatura automatica del perno 
forcella. La stazione è protetta con protezioni in plexiglass ed opportuna 
segnaletica. 
 
La postazione di lavoro n° 10 prevede il controllo automatico oggettivo con 
scontrino per verifica funzionalità. 
 
La postazione di lavoro n° 11A prevede il posizionamento manuale delle spine 




























La postazione di lavoro n° 11 prevede le operazioni manuali di ingrassaggio 
leva apertura da interno, montaggio a scatto leva rinvio comando interno, 
montaggio sul collarino della molla leva apertura da interno e caricamento sulla 
leva, e posizionamento del tutto sulla cerniera del corpo e sull’eccentrico 
 
La postazione di lavoro n° 12 prevede le operazioni manuali di ingrassaggio e 
montaggio leva sicura esterna. Inoltre va creato il semicomplessivo leva com. 
est. e leva rinvio com. est. e inserimento su collarino, e posizionamento molla per 
leva comando esterna, agganciandola sulla leva rinvio com. est. (sx). 
 
La postazione di lavoro n° 13 e 13B prevede le operazioni manuali di 
ingrassaggio e montaggio leva sicura esterna. Inoltre va creato il 
semicomplessivo leva com. est. e leva rinvio com. est. e inserimento su collarino, 
e posizionamento molla per leva comando esterna, agganciandola sulla leva 
rinvio com. est. (dx). 
 
La postazione di lavoro n° 13A prevede le operazioni automatiche di controllo 
oggettivo presenza molla per leva apertura da interno. La stazione è protetta con 
protezioni in plexiglas. 
 
La postazione di lavoro n° 13C prevede le operazioni manuali di 
posizionamento della molla e bottone 939 
 
La postazione di lavoro n° 14 prevede le operazioni automatiche di controllo 
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presenza particolari (leva apertura da interno,leva rinvio comando interno, LSE, 
LRCE, molla per comando esterno). La stazione è protetta con protezioni in 
plexiglass ed opportuna segnaletica. 
 
La postazione di lavoro n° 15 prevede le operazioni manuali di posizionamento 
della molla bistabile, di ingrassaggio e inserimento leva sicura interna sulla molla 
bistabile e sul perno inc. del corpo, di aggancio leva com. est sul perno di 






























La postazione di lavoro n° 16 prevede le operazioni manuali di posizionamento 
della molla bistabile, di ingrassaggio e inserimento leva sicura interna sulla molla 
bistabile e sul perno inc. del corpo, di aggancio leva com. est sul perno di 
incernieramento del corpo, di posizionamento settore (sx). 
 
La postazione di lavoro n° 17 prevede le operazioni automatiche di presenza 
controllo particolari. La stazione è protetta con protezioni in plexiglass ed 
opportuna segnaletica. 
 
La postazione di lavoro n° 18 prevede l’operazione automatica di ripristino perni 
di riferimento forcella/incaglio  
 
La postazione di lavoro n° 18A prevede le operazioni manuali di avvitamento di 
n° 2 viti sopra il pacchetto leve. Vi è il rischio di tendinopatie. 
 
La postazione di lavoro n° 19 e 19A prevede le operazioni manuali di 
ingrassaggio leva com. int., di inserimento molla leva com. int. nella leva, 
inserimento perno per leva com. int. nel foro della leva e ribaltamento 
complessivo su perno (dx). 
 
La postazione di lavoro n° 20 prevede l’operazione automatica di rivettatura 
perno leva com. int. La stazione è protetta con protezioni in plexiglass ed 
opportuna segnaletica. 
 
La postazione di lavoro n° 21 prevede le operazioni manuali di ribaltamento 
serratura, inserimento settore dead lock  e posizionamento coperchio (dx). Vi è il 
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La postazione di lavoro n° 22 prevede le operazioni manuali di ribaltamento 
serratura, inserimento settore dead lock  e posizionamento coperchio (sx). Vi è il 
rischio di tendinopatie. 
 
La postazione di lavoro n° 23/24 prevede l’operazione automatica di avvitatura 
di 4 viti. La stazione è protetta con protezioni in plexiglass ed opportuna 
segnaletica. 
SECONDO ANELLO: 
La postazione di lavoro n° 10T può prevedere due sequenze di operazioni 
manuali: 
1- ingrassaggio leva rimando esterna, inserimento tirante, inserimento 
rimando esterno a baionetta su leva apertura e inserimento a scatto 
dell’altro estremo su LCE. 
2- Ingrassaggio del corpo cilindro chiave, chiusura della forcella, inserimento 
della sicura, inserimento della sicura lato guida, inserimento MICRO su 
corpo cilindro chiave. 
 
 
La postazione di lavoro n° 20T prevede il montaggio manuale del tirante 
rimando esterno sx, ingrassaggio e posizionamento sul pallet del corpo cilindro 
chiave. 
 
La postazione di lavoro n° 30T può prevedere due sequenze di operazioni 
manuali: 
1- inserimento MICRO sul coperchio, montaggio del cilindro con O-RING e 
della molla. 
2- Oggettivare O-RING e molla su cilindro chiave, eseguire controllo del 
colore, inserimento del tirante nel cilindro, inserimento del tirante con 
cilindro sulla serratura. 
 
La postazione di lavoro n° 40T può prevedere due sequenze di operazioni 
manuali: 
1- montaggio coperchio 
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serratura da leva comando interna 
 
La postazione di lavoro n° 45T prevede l’avvitatura automatica della vite per 
coperchio cilindro chiave. La stazione è protetta con protezioni in pexiglass ed 
opportuna segnaletica. 
 
La postazione di lavoro n° 50T prevede l’avvitatura manuale di n°1 vite su dx e 
n°1 vite su sx. 
 
La postazione di lavoro n° 60T prevede il controllo automatico della funzioni 
elettriche/meccaniche. La stazione è protetta con protezioni in pexiglass ed 
opportuna segnaletica. 
 
La postazione di lavoro n° 70T prevede il controllo automatico della funzioni 
elettriche/meccaniche. La stazione è protetta con protezioni in pexiglass ed 
opportuna segnaletica. 
 
La postazione di lavoro n° 80T prevede il controllo automatico della funzioni 
elettriche/meccaniche. La stazione è protetta con protezioni in pexiglass ed 
opportuna segnaletica. 
 
La postazione di lavoro n° 90T può prevedere due sequenze di operazioni 
manuali: 
1- montaggio manuale molla su LCI 
2- montaggio manuale molletta su LCI ed applicaizone del parapolvere 
 
La postazione di lavoro n°100T prevede un girapallet automatico 
opportnamente protetto con protezioni in pexiglass. 
 
La postazione di lavoro n°110T prevede il controllo automatico della serrature 
con lampade di segnalazione.  
 
 
BANCHI DI LAVORO: 
Il banco di lavoro BD2 prevede controlli visivi, creazione scatole e imballaggio. 
 
Il banco di lavoro BC2 prevede controlli visivi, funzionalità aperturada LCI dx e R.2 xx 
Proiezione oggetti 





sx. È presente la segnaletica per l’uso obbligatorio degli occhiali di protezione. 
 
Il banco di lavoro BB2 prevede il controllo della funzionalità da LCE e presenza 
tirante. 
 
Il banco di lavoro BE2 prevede il montaggio del BOWDEN LCE ed il montaggio 
del tirante sicura. 
 
Il banco di lavoro BF2 può prevedere tre sequenze di operazioni diverse: 
1- montaggio coperchio e creazione imballo. 
2- montaggio tirante e imballo 
3- montaggio BOWDEN LCI, montaggio e agganciamento coperchio LCI 
 
Il banco di lavoro BE1 prevede il montaggio del  BOWDEN LCE, del tirante ed il 
montaggio della sicura serratura. 
 
Il banco di lavoro BB1 prevede il controllo della funzionalità di apertura e la 




Il banco di lavoro BC1 prevede il controllo della funzionalità di apertura. 
 
Il banco di lavoro BD1 prevede i controlli visivi, la creazione della scatole e degli 
imballi. È presente la segnaletica per l’uso obbligatorio degli occhiali di 
protezione. 
 
 
R.2 xx 
Proiezione oggetti 
R.2 xx 
Proiezione oggetti 
